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El presente proyecto de investigación se realiza con el objetivo de implementar el Ciclo 
Deming para mejorar la productividad en el área de producción de la empresa Envases y 
Envolturas S.A., por lo que la herramienta de mejora continua permite estandarizar y 
mejorar la productividad de los procesos de producción para obtener una mejora, por ende, 
la rentabilidad de la empresa y, mejorar los procesos operacionales. 
Hay incumplimiento en la productividad debido a las fallas permanentes en el área de 
producción en el proceso de impresión, retraso de entregas de productos al cliente, 
incumplimiento de procedimientos y estándares de calidad, esto se debe a diferentes causas, 
de las cuales se identifican las más importantes como son: mala coordinación, planificación, 
poca comunicación dentro del área, así como también falta de capacitación al personal de la 
empresa Envases y Envolturas S.A. 
Los objetivos radican básicamente en determinar como el ciclo de Deming influye en la 
mejora de la productividad, es decir en la calidad de los procesos y el tiempo de producción 
de los productos que se fabrican en la empresa Envases y Envolturas S.A. 
Con este proyecto se busca mejorar la gestión de recursos, planificación de procesos con el 
fin de obtener resultados, por consiguiente, es necesario mantener la coordinación, 
planificación, organización y comunicación dentro del área de trabajo focalizados en los 
objetivos y metas que persigue la empresa. 
 
 








This research project is carried out with the objective of implementing the Deming Cycle to 
improve productivity in the production area of the company Entases y Envolturas SA, so the 
continuous improvement tool allows to standardize and improve the productivity of the 
processes of production to obtain an improvement, therefore, the profitability of the 
company and, improve the operational processes. 
There is a lack of productivity due to permanent failures in the production area in the printing 
process, delay in deliveries of products to the customer, non-compliance with procedures 
and quality standards, this is due to different causes, of which the more important such as: 
poor coordination, planning, little communication within the area, as well as lack of training 
for the staff of the company Envases y Envolturas S.A. 
The objectives are basically to determine how the Deming cycle influences the improvement 
of productivity, that is, the quality of the processes and the production time of the products 
manufactured in the company Envases y Envolturas S.A. 
This project seeks to improve resource management, process planning in order to obtain 
results, therefore it is necessary to maintain coordination, planning, organization and 






















1.1 Realidad Problemática 
A nivel mundial la mejora continua como técnica y filosofía surge con el considerado 
padre de control de calidad, Walter A. Shewhart, físico estadounidense, quien, en 1931, 
dio un fundamento científico a la calidad mediante la publicación del libro Economic 
Control of Quality of Manufactured Product. El conocimiento y las metodologías sobre 
la calidad que se habían logrado desarrollar en EE. UU, hasta esas fechas empezaron a 
trasladarse a Japón, un país derrotado y devastado por la segunda guerra mundial. En 
esta nación se alcanzó la plenitud de la etapa del control estadístico de calidad y fue la 
semilla de nuevos conceptos sobre calidad. Surgiendo la mejora continua en el año de 
1950, el estadista estadounidense W. Edwards Deming, impartió varias conferencias a 
altos directivos de empresas japonesas y les planteó las ventajas del control estadístico 
de calidad. Deming, enseño a los ejecutivos e ingenieros japoneses a estudiar y reducir 
la variación mediante la aplicación de cartas de control. Asimismo, mostro los principios 
del pensamiento científico con el ciclo de mejora continua (PHVA). En 1951, la unión 
de científicos e ingenieros japoneses, (JUSE siglas en ingles), estableció los premios de 
calidad Deming, que con el tiempo se convirtieron en un fuerte estímulo para la mejora. 
En 1954 es invitado por la JUSE Joseph M. Juran, Ingeniero Rumano, para introducir 
un seminario sobre la administración del control de calidad. Esta fue la primera vez que 
los círculos de control de calidad, fue tratado desde la perspectiva general de la 
administración. En los años de 1960, la dirección japonesa comprendió que los 
trabajadores eran protagonistas en los procesos y por lo tanto ejecutores de la calidad de 
los productos. 
En Latinoamérica empiezan a implantarse a partir de 1980, el ciclo completo de un 
programa comprende un mínimo de cinco años y que la madurez comprende un máximo 
de siete u ocho años. Actualmente entre las empresas latinoamericanas que iniciaron 
esta práctica están: Acería Rio de Janeiro, Winner de México S. A., Grupo Arenas 
(Colombia) y corporación aceros Arequipa (Perú). En Colombia la empresa SOFASA 
del sector del automóvil implementa el kaizen desde 1995 donde los resultados son 
favorables para la organización dando como resultado un incremente de 283.3 % en la 
producción de ensamblados de vehículos pasando de 120 a 350 vehículos diariamente. 
En Argentina las organizaciones que aplican la filosofía Kaizen son: Frigorífico Tres, 
Matarazzo, Alpargatas, La Buenos Aires Cía. de Seguros. En los años 2008-2009 las 
empresas industriales en México comenzaron a mejorar sus operaciones con otras 
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estrategias como el Kaizen, donde el mayor porcentaje venia del rubro automotriz 
(24.49 %), le siguen los sectores alimenticios y comerciales con un 14.29% y los 
químicos con 8.16% de incremento de productividad. 
En el Perú pocas organizaciones utilizan esta filosofía del Kaizen, en su visita al Perú 
Masaaki Imai indico “En el Perú las oportunidades de mejora son infinitas, pero se 
necesita un cambio cultural en las empresas, estado y sociedad para que todos hagan 
mejoras”. Las organizaciones peruanas y multinacionales con sede en Perú que utilizan 
esta filosofía con ayuda de Kaizen Institute son la ONPE y actualmente internaliza 
Kaizen en la contraloría, también trabaja con organizaciones mineras y de software y 
servicios, y posteriormente tienen proyecto con la SUNEDU. La empresa DELTRON 
quienes implementaron el Kaizen tuvo un ahorro de US$ 666 mil mensuales gracias a 
los espacios recuperados en los almacenes gracias a la implementación del kaizen en el 
año 2011 y fue considerado como un caso de éxito por la cámara del comercio. Esta 
filosofía fue implementada en el Grupo Deltron en las áreas de Soporte Técnico, 
Servicio al Cliente, Centro Logístico, HelpDesk y Almacenes.  
Envases y Envolturas S.A. con más 50 años en el negocio de envases flexibles está 
orientado al mercado nacional e internacional, comercializando sus productos con 
empresas de los países como Costa Rica, Estados Unidos, Canadá, Puerto Rico, Bolivia, 
Venezuela, Colombia, entre otros. 
Entre los principales clientes nacionales tenemos: Alicorp S.A.A., Molitalia S.A., 
Industrias Teal S.A., Ajeper S.A., Industrias la Selva S.A., Embotelladora la Selva S.A., 
Embotelladora san Miguel del Sur S.A.C., Gloria S.A., Laive S.A., Corporación Lindley 
S.A., Medifarma S.A., Arcor S.A., etc. 
1.1.1 Diagrama causa y efecto (Ishikawa). 
“Una vez que queda bien definido, delimitado y localizado dónde se presenta un problema 
importante, es momento de investigar sus causas. Una herramienta de especial utilidad 
para esta búsqueda es el diagrama de causa-efecto o diagrama de Ishikawa: un método 
gráfico mediante el cual se representa y analiza la relación entre un efecto (problema) y 
sus posibles causas”. (Gutierrez, 2014, p. 206). 
Este diagrama busca identificar todas las causas que pueden estar ocasionando las 
posibles fallas en la fabricación de productos en diferentes áreas de producción, 
pérdida de tiempo e incumplimiento de las metas planeadas. 
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1.1.2 Diagrama de Pareto 
“[…] el diagrama de Pareto (DP) es un gráfico especial de barras cuyo campo de análisis 
o aplicación son las variables o datos categóricos. Su objetivo es ayudar a localizar el o 
los problemas vitales, así como sus causas más importantes. La idea es escoger un 
proyecto que pueda alcanzar la mejora más grande con el menor esfuerzo”. (Gutiérrez, 
2014, p.192). 
TABLA 1: ANÁLISIS DE CAUSA 
 
Fuente: Elaboración Propia 
FIGURA 2: DIAGRAMA DE PARETO 
 





1.2 Trabajos Previos 
Como parte del proyecto de investigación, se ha encontrado diferentes antecedentes que 
guardan relación con el tema que se propone, y servirán de base en el presente estudio. 
1.2.1 Antecedentes internacionales 
SÁNCHEZ, Sergio. Aplicación de las 7 herramientas de la calidad a través del 
ciclo de mejora continua de Deming en la sección de hilandería en la fábrica 
pasamanería S.A. Tesis (Ingeniero Industrial). Cuenca – Ecuador: Universidad 
de Cuenca, Escuela de Ingeniería Industrial, 2013, 96pp. 
En resumen, la tesis tiene cuatro capítulos muy definidos a la realidad; el primer 
capítulo describe la historia de la empresa, destacando su misión, visión, valores 
institucionales, organigrama, y un acercamiento a la sección de proceso de Hilandería 
donde se señala el desarrollo del productos; el segundo capítulo menciona el marco 
teórico basado en las siete herramientas de la calidad y el ciclo de mejora continua, 
que constituye la base teórica que da paso al tercer capítulo, donde se aplican las teorías 
descritas, comenzando con la recolección de datos que será la fuente de información 
del trabajo, continua con la aplicación del ciclo de mejora continua en el proceso de 
Lapeado usando la herramienta de histograma, luego procede con la aplicación de las 
herramientas restantes en los diferentes procesos de hilatura, con la cual se crea un 
sistema o herramientas de calidad que puede ser usado permanentemente y apuntando 
a una mejora continua, así como también se fomenta una cultura de análisis de datos a 
través del ciclo de mejora. Finalmente, el trabajo termina con un cuarto capítulo donde 
resalta claramente con una conclusión y sus recomendaciones pertinentes obtenidas en 
el desarrollo de elaboración de la tesis. 
Es muy importante el aporte que da la tesis sobre la investigación, ya que se aplica las 
herramientas de mejora continua para aumentar la productividad en la planta de 
producción. 
CAMPAÑA, David. Plan de mejora continua de los procesos productivos para 
reducir los defectos en los productos lácteos elaborados por la Pasteurizadora San 
Pablo. Tesis (Ingeniero Industrial). Ambato – Ecuador, Universidad Técnica de 






En resumen, en la ciudad de Ambato existen varias empresas procesadoras de lácteos, 
debido a la existencia de un gran número de productores de leche. La demanda de 
derivados lácteos en el país es muy elevada, por sus beneficios proteínicos. La calidad 
de los productos lácteos debe ser alta para no perjudicar la salud de los consumidores, 
alargar su vida útil y conservar sus propiedades alimenticias. Por ello la empresa se 
esfuerza en mejorar las características de sus productos. Así como todas las plantas 
procesadoras de lácteos que compiten entren si para mejorar la calidad de sus 
productos y procesos. Algunas empresas para lograr la excelencia buscan cumplir con 
normas internacionales de calidad como las Normas ISO, para ello usan modelos de 
Gestión de Calidad como el Circulo PDCA o Rueda Deming para la Mejora Continua 
de los Procesos. Es por ello se busca diseñar un Plan de mejora continua para los 
procesos productivos para reducir los defectos de los productos elaborados, para 
aumentar su competitividad y disminuir pérdidas económicas. Dicha investigación 
comprende los aspectos más representativos de un Proyecto de Mejora Continua, el 
cual se basa en las normas internacionales ISO 9001, ISO 9004 y sobre todo en el 
Circulo PDCA para la Mejora Continua de la Calidad y su influencia en la reducción 
de defectos en los Productos.  
Es importante el aporte de la tesis a la investigación ya que se logró la mejora continua 
reduciendo defectos en la producción y al mismo tiempo la satisfacción de los clientes. 
CASTILLO, Francis. Propuesta de mejora en los talleres de: Bombas, 
Carpintería y Soldadura del departamento de taller especializado. CASO: 
Papeles Venezolanos C.A. (PAVECA) Tesis (Ingeniero Industrial). Valencia – 
Venezuela: Universidad de Carabobo, Escuela de Ingeniería Industrial, 2012, 
121pp. 
En resumen, la finalidad de este Trabajo Especial de Grado es proponer una serie de 
mejoras en los talleres de: Bombas, Carpintería y Soldadura del departamento de Taller 
Especializado, en la empresa Papeles Venezolanos C.A, para aumentar la eficiencia. 
La investigación se desarrolló en la modalidad de proyecto factible ya que proporciona 
repuestas a la problemática existente en la empresa. Se inicia con un diagnóstico de la 
situación actual, mediante un muestreo de trabajo realizado durante diecinueve (19) 





asignación de actividades y entrega de repuestos, lo cual representa el 39,7% del 
tiempo total del proceso; por tanto se aplicó los primeros (9) nueve pasos de la 
herramienta Eliminación Sistémica de Desperdicios (ESIDE) para generar las 
diferentes propuestas de mejoras como: la normalización del proceso, creación de 
formatos para el control y planificación de las actividades, dotación de repuestos del 
almacén satélite, auditorías y formación, aplicación de las 5 “S” para abordar los 
inconvenientes de distribución en planta, condiciones que provocan fatiga y 
condiciones ambientales inadecuadas. Estas propuestas fueron evaluadas 
económicamente por lo que se califican rentables ya que generan un ahorro de 12.960 
Bs/mes en costo de mano de obra; para la implementación de estas mejoras se requiere 
una inversión de Bs 76.703, monto que se recuperará en un lapso de 6 meses. 
Es relevante la tesis para la elaboración del presente trabajo de investigación ya que 
con el Plan de Mejora se logra disminuir el costo de mano de obra, eliminar 
desperdicios y demoras, mejorar el orden y limpieza aplicando el sistema de 5 “S”. 
OCAÑA, Anabel. Plan para la mejora de la calidad a través del control de fallos 
del proceso productivo de tela Jersey en la empresa Jhonatex. Tesis (Ingeniero 
Industrial). Ambato – Ecuador: Universidad Técnica de Ambato, Escuela de 
Ingeniería Industrial, 2016, 183pp. 
En resumen, el presente proyecto titulado “Plan para la mejora de la calidad a través 
del control de fallos del proceso productivo de tela Jersey en la empresa Jhonatex”, se 
orienta al establecimiento de acciones de mejora para reducir o en lo posible eliminar 
las fallas que se presentan en la tela Jersey Licra Poli algodón, por ser el tipo de tela 
de mayor producción en la empresa, para lo cual se utilizan herramientas estadísticas 
de control de la calidad y la metodología de Análisis de Modo y Efecto de Falla 
(AMEF o AMFE). La investigación inicia con la identificación de los fallos existentes 
en el proceso productivo de tela Jersey, para lo cual se aplican una encuestas, 
entrevistas y hojas de verificación, además de ello se analizan las fallas encontradas 
en el 100% de la producción de tela Jersey Licra Poli algodón elaborada en un período 
de seis meses, para lo cual, se hizo uso de herramientas estadísticas como diagramas 
de Pareto y gráficas p, con lo que se evidencia el estado actual del proceso. 





prioridad de riesgo (NPR) para cada una de las causas que producen los fallos en la 
tela, y finalmente se elabora un plan para la mejora de la calidad de la tela Jersey, en 
donde se proponen acciones correctivas para cada una de las causas con un NPR alto 
y medio, así y medio, así como también se incluye un manual de procedimientos para 
la elaboración de dicho tipo de tela lo cual contribuye a la estandarización del proceso. 
El aporte de la tesis es muy importante, ya que menciona establecer acciones de mejora 
para reducir o eliminar las posibles fallas que presenta el producto utilizando 
herramientas estadísticas de control de la calidad y la metodología de análisis de modo 
o efecto de la falla (AMEF o AMFE). 
CALLE, Verónica. Propuesta de mejoramiento de la eficiencia organizacional y 
calidad en la empresa Productos Betoven Cía. Ltda. Tesis (Ingeniero Industrial). 
Cuenca – Ecuador: Universidad de Cuenca, Escuela de Ingeniería Industrial, 
2012, 100 pp. 
En resumen, la presente tesis titulado Propuesta de mejoramiento de la eficiencia 
organizacional y calidad en la empresa PRODUCTOS BETOVEN CIA LTDA consta 
de cuatro capítulos; el primero describe la situación actual de empresa, condiciones de 
operación, plan estratégico, los clientes, la competencia, descripción del producto y el 
servicio. En el segundo analiza los factores relacionados con el éxito organizacional y 
de estos se extraen los puntos más relevantes que agregan valor a la satisfacción del 
cliente; mediante el sustento teórico y práctico se evalúa las principales fallas en los 
procesos o servicios que brinda la empresa y mediante la elaboración de diagramas se 
busca las causas raíces a fin de proponer alternativas que permitan dar solución a estos 
problemas. En el tercer capítulo se plantea una propuesta de mejora donde se utiliza el 
Circulo de Deming para aplicar cronológicamente en el proceso con el propósito de 
integrar a los empleados de las diferentes áreas para que se adecuen a las políticas de 
la empresa, así como sus capacidades y habilidades. Gracias a esta herramienta de 
calidad, se crea un círculo que sirve de retroalimentación y sustentación documentada 
para futuros cambios o propuestas; y finalmente se propone implementar 5 “S” para la 
eliminación del desperdicio en el área administrativa como en el área de producción, 
para aprovechar de manera sutil los recursos humanos y físicos. Como cuarto y último 
capítulo constan de las conclusiones y recomendaciones para aplicar es sus respectivas 





La presente tesis es muy relevante en cuanto al mejoramiento en la eficiencia 
organizacional y calidad, antes analizando la situación de la empresa luego, factores 
relacionados con el éxito, además plantea una propuesta de mejora continua donde se 
utiliza el Circulo Deming y finalmente aplicación de 5 “S” para eliminación de 
desperdicios en el área administrativa y producción. 
1.2.2 Antecedentes nacionales 
ALAYO, R y BECERRA, A. Implementación del plan de mejora continua en área 
de producción aplicando la metodología PHVA en la empresa Agroindustrial 
Kaizen. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad de San Martin de Porres, 
Escuela de Ingeniería Industrial, 2014, 394pp. 
En resumen, la presente tesis fui desarrollado en la empresa Agroindustrias Kaizen, 
productora y comercializadora de alimentos balanceados para animales de crianza 
domestica con la finalidad de contribuir con la mejora y satesfaccion de la empresa, 
así como aumentar la rentabilidad, mejorar los procesos operacionales y de apoyo de 
gestión operacional. También se toma en cuenta la seguridad y salud en el trabajo, un 
factor muy importante y obligatorio para las empresas de esta naturaleza, utilizando 
los conceptos de mejora de procesos, herramienta de plan estratégico, Balanced 
Scorecard, casas de calidad (QFD), metodología de 5 “Ss.”, identificación de peligros 
y evaluación de riesgos (IPER), análisis de modo de falla y efectos (AMFE), 
pronósticos, métodos de gestión de calidad y mantenimiento, trazabilidad y 
tratamiento de producto no conforme, entre otros como parte del desarrollo de la 
metodología PHVA o llamado también Ciclo de Deming. Como resultado se 
obtuvieron las mejoras en los indicadores de efectividad de 34.8% a 70%, el clima 
laboral aumentó de 63% a 83%, se disminuyeron las horas hombre en mantenimiento 
correctivo de 85.5% a 23.66%, entre otros indicadores. 
 
El aporte de la presente tesis es muy importante en cuanto a la investigación del 
presente trabajo ya que está relacionado en implementar un plan de mejora en el área 
de producción aplicando la metodología de PHVA para aumentar la rentabilidad y 






ALMEIDA, J y OLIVARES, N. Diseño e implementación de un proceso de 
mejora continua en la fabricación de prendas de vestir en la empresa Modetex. 
Tesis (ingeniero industrial). Lima: Universidad San Martin de Porres, Escuela de 
Ingeniería Industrial, 2013, 218 pp. 
En resumen, en el presente trabajo de investigación se determinaron el diseño e 
implementación de un proceso de mejora continua en la fabricación de prendas de 
vestir en la empresa MODETEX con el objetivo de asegurar una excelente calidad del 
producto, tiempos de respuesta inmediato y la minimización de costos que son 
aspectos claves para posicionarse en un mercado que cada vez exige mayor flexibilidad 
y variedad. Se analizaron los problemas existentes en la empresa utilizando 
herramientas de calidad como Matriz de Pareto, Árbol de problemas, Histogramas, 
Diagrama de Ishikawa, para determinar las deficiencias que posee. En base a este 
análisis se dan posibles soluciones para contrarrestar todos los problemas existentes. 
Los resultados obtenidos determinan de forma real que se ha diseñado adecuadamente 
el sistema de mejora continua utilizando metodologías como PHVA, 5 “S” y sistemas 
de Manufactura flexible; lo que dio como efecto el aumento de la eficiencia, mejora 
de la calidad, reducción de sobrecostos y reducción en los tiempos de entrega de los 
productos hacia los clientes. La implementación de esta estrategia se puede aplicarse 
en cualquier empresa de confección de prendas de vestir y el uso correcto del sistema 
será de gran beneficio, para la empresa, así como para los trabajadores de producción. 
 
La tesis se relaciona mucho con el presente proyecto de investigación en donde la 
aplicación de la herramienta de la calidad en el área de producción basado en la 
metodología de mejora continua, aumentó la productividad y redujo el nivel de 
defectos que ocasionaba en el área y además reducción de tiempo de entrega de los 
productos y satisfacción plena de los clientes. 
REYES, Marlon. Implementación del ciclo de mejora continua Deming para 
incrementar la productividad de la empresa Calzados León. Tesis (Ingeniero 
Industrial). Lima: Universidad Cesar vallejo, Escuela de Ingeniería Industrial, 
2015, 148pp. 
En resumen, la presente tesis buscó implementar el ciclo de mejora continua Deming 





en la ciudad de Trujillo en el año 2015, a través de la aplicación de herramientas de la 
gestión de la calidad como 5“S”, fichas de control y capacitación en aspectos 
motivacionales y de buenas prácticas de manufactura; puesto que actualmente la 
productividad es baja. El estudio se aplicó en el proceso productivo de esta empresa, 
la cual consta de 4 procesos, de estos se estableció una muestra por conveniencia de 
una producción de un mes antes y después de la implementación de la mejora, 
realizándose un estudio pre experimental, obteniendo como resultado un incremento 
de 25% en la productividad de mano de obra y un 4% en materia prima, al corroborar 
los resultados con el análisis estadístico T – Student para comparar la productividad 
de mano de obra, la cual dio un valor p = 0.000875 y para comparar la productividad 
de materia prima se usó la prueba de Wilcoxon, la cual arrojo un p = 0.011, la cual 
permite aceptar la hipótesis que dice que la implementación del ciclo de mejora 
continua Deming en el proceso productivo incrementa la productividad de la empresa 
Calzados León en el año 2015. Con los resultados obtenidos se pudo llegar a la 
conclusión acerca de los beneficios que genera las mejoras implementadas, una ratio 
de costo beneficio de 2.41, traducido en un incremento medianamente significativo de 
la productividad. 
 
De la tesis se logra rescatar los logros obtenidos en la productividad que constituye la 
parte crítica del estudio y que mediante la mejora continua se podrá revertir los 
resultados que se tiene actualmente. 
RODRIGUEZ, Cynthia. Propuesta de un sistema de mejora continua para la 
reducción de mermas en la procesadora de vegetales en el departamento de Lima 
con el objetivo de aumentar su productividad y competitividad. Tesis (Ingeniero 
Industrial). Lima: Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Escuela de 
Ingeniería Industrial, 2011, 90pp. 
En Resumen, en la tesis se observa las metodologías que se tomaron en cuenta para 
poder elaborar una propuesta de mejora continua y reducir considerablemente los 
desperdicios de una procesadora de vegetales. El primer capítulo se basa en el marco 
teórico que define la planificación de la producción, las ideas actuales de mejora 
continua, además diversas metodologías de la calidad, la productividad y eficiencia en 





el segundo capítulo se analiza los problemas existentes en la empresa identificando el 
problema que genera constante alto índice de merma, y junto con ello identificando las 
causas raíces que ocasiona el problema, identificando también a la albahaca como el 
producto estrella en la empresa. En el tercer capítulo se dieron las propuestas de 
solución, siendo estas: ampliar la planta de producción, control de calidad de los 
campos de cultivo, alianzas estratégicas con los proveedores e innovar 
tecnológicamente. Junto a estas propuestas se dieron a conocer los costos incurridos y 
su debida inversión. En el análisis de costo- beneficio, la inversión que se da por la 
compra de maquinarias más el contrato de nuevo personal, es que no generara perdidas 
para la empresa, por el contrario, recuperara al cabo de los 5 años que dura el proyecto 
875,456 soles más el 20 % del COC. Por último, en el cuarto capítulo se detallarán las 
conclusiones que resultan como parte de la mejora continua en el área de proceso de 
elaboración, tanto en la parte operativa como administrativa de la empresa. 
 
La tesis aporta a la investigación ya que se utiliza herramientas de mejora continua que 
contribuyen a fortalecer los estudios para lograr la mejora de la productividad. 
AYUNI, D y MATHEUS, A. Sistema de mejora continua en la empresa Arnao 
S.A.C. bajo la metodología PHVA. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: 
Universidad de San Martin de Porres, Escuela de Ingeniería Industrial, 2015, 
379pp. 
En resumen, la presente tesis está centrada en el desarrollo de un proyecto en la 
empresa, dedicada a la fabricación, servicio de reparación y mantenimiento de 
intercambiadores de calor, con el objetivo de establecer una metodología de mejora 
continua a fin de corregir el ineficiente sistema de sus operaciones. La mejora continua 
se realizó basándose en la metodología PHVA, la cual proporciona una ruta lógica y 
ordenada para llevar a cabo las acciones requeridas. Como parte de esta metodología 
se usaron diferentes herramientas de calidad que permitieron mostrar claramente la 
situación inicial de la empresa. Asimismo, se realizó el planeamiento estratégico, 
estableciéndose los objetivos a alcanzar y se desarrollaron planes de acción para la 
consecución de los mismos. El estudio concluyó con la verificación de todas las 





al logro de los objetivos, y concluyéndose que el proyecto implementado es rentable, 
con un VAN de 228.595 y un TIR de 69.4%. 
La presente tesis aporta en el presente trabajo de investigación a plantear estrategias 
estableciendo objetivos y desarrollar planes de acción través de la mejora continua de 
los procesos para el incremento de la productividad. 
1.3 Teoría Relacionado al Tema 
Marco teórico 
A continuación, se presentan las teorías de importancia entre los cuales cabe destacar lo 
relacionado a la mejora continua “Ciclo Deming”, a ello, se detallan distintos conceptos 
que serán de ayuda al momento de tomar una decisión. A su vez, estos sirven como 
sustento al momento de explicar el fenómeno de estudio, además de interpretar los 
resultados de la presente investigación. 
1.3.1 Variable independiente: Mejora continua “Ciclo Deming” 
1.3.1.1 Definición de procesos 
“El ciclo PDCA […] es un proceso que, junto con el método clásico de resolución de 
problemas, permite la consecución de la mejora de la calidad en cualquier proceso 
de la organización” (Camisón, Cruz y González, 2006, p. 875). 
“La mejora continua es consecuencia de una forma ordenada de administrar y 
mejorar los procesos, identificando causas y restricciones, estableciendo nuevas 
ideas y proyectos de mejora, estandarizando los efectos positivos para proyectar y 
controlar el nuevo nivel de desempeño” (Gutiérrez, 2014, p. 64). 
“La mejora continua de procesos es una estrategia de la gestión empresarial que consiste 
en desarrollar mecanismos sistemáticos para mejorar el desempeño de los procesos y, 
como consecuencia, elevar el nivel de satisfacción de los clientes internos o externos y 









FIGURA 3: CICLO DEMING (PHVA) 
  
Fuente: Elaboración Propia 
1.3.1.2 Métodos para la mejora y desarrollo de los procesos 
“Al analizar los procesos de la organización y sus posibilidades de mejora, podemos 
encontrarnos con diferentes situaciones, y, por tanto, las mejoras a introducir pueden 
ser de dos tipos: mejoras estructurales o mejoras en el funcionamiento. Las mejoras 
estructurales son necesarias cuando el proceso tiene un nivel de funcionamiento muy 
deficiente en muchos aspectos y no alcanza sus objetivos o cuando el proceso tiene un 
funcionamiento muy desestructurado, no se siguen procedimientos homogéneos entre 
las diferentes personas que lo llevan a cabo y no está en situación estabilizada y de 
control. Son problemas principalmente conceptuales, y para su consecución se emplean 
herramientas y técnicas de tipo creativo o conceptual, como, por ejemplo, las siete 
Nuevas Herramientas para la Gestión de la Calidad, las encuestas a clientes, la 
reingeniería y otras. Por otro lado, las mejoras funcionales son necesarias cuando el 
proceso tiene un funcionamiento deficiente y no alcanza alguno de sus objetivos de 
eficacia o eficiencia; por tanto, consisten en que un determinado proceso funcione de 
manera más eficaz o más eficiente. Para ello, son útiles las siete Herramientas Clásicas 
para la Gestión de la Calidad, los sistemas de sugerencias, el diseño de experimentos y 
otros basados en datos” (Camisón, Cruz y González, 2006, p.875). 
“En Japón, el ciclo PDCA ha sido utilizado desde su inicio como una metodología de 
mejora continua y se aplica a todo tipo de situaciones (Imai, 1991). En la Grafico No. 
4, se muestra el ciclo en su versión original. Está basado en la subdivisión del trabajo 
entre dirección, inspectores y operarios y consta de cuatro fases o etapas. La dirección 





operarios se encargan de ejecutar el plan. Posteriormente, los inspectores revisan la 
ejecución para ver si se han alcanzado los objetivos planificados y, por último, la 
dirección analiza los resultados y estandariza el método para asegurar que la mejora es 
permanente, o, en el caso de que los resultados no hayan sido satisfactorios, desarrolla 
acciones correctoras”. Sin embargo, con la puesta en práctica de este ciclo en Japón, se 
detectaron insuficiencias relacionadas con las acciones preventivas, aspecto importante 
a considerar si se desea la mejora continua (Imai, 1991). Por tanto, se modificó y el 
nuevo ciclo PDCA quedó como muestra la Grafico No. 4. Ahora, la dirección formula 
planes de mejora utilizando herramientas estadísticas, como, por ejemplo, diagramas de 
Pareto, diagramas de espina, histogramas, etc. Los operarios aplican el plan a su área 
de trabajo concreta, implantando el ciclo PDCA completo. La dirección y los 
inspectores comprueban si se ha producido la mejora deseada y, por último, la dirección 
hace correcciones si es necesario y normaliza el método exitoso con fines preventivos. 
Este proceso continúa, de manera que, siempre que aparezca una mejora, el método se 
normaliza y es analizado con nuevos planes para conseguir más mejoras” (Camisón, 
Cruz y González, 2006, p. 876). 
FIGURA 4: EVOLUCIÓN DEL CICLO PDCA 
 
 Fuente: (Camisón, Cruz y González, 2006, p.876). 
1.3.1.3 Dimensiones e indicadores de la mejora continua de procesos 
“Ishikawa, uno de los máximos expertos japoneses en calidad, afirmó que la esencia de 
la Calidad Total reside en la aplicación repetida del proceso PDCA hasta la consecución 
del objetivo (Galgano, 1995). Para él, el ciclo PDCA, al que denominó «ciclo de 
control», se compone de cuatro grandes etapas, y su implantación supone la realización 
de seis pasos que se van repitiendo sucesivamente una vez finalizados” Grafico No. 5 





Las etapas y los pasos del ciclo son: (Ishikawa, 1986) 
1. Planificar (Plan) 
1) Definir los objetivos 
2) Decidir los métodos a utilizar para alcanzar el objetivo 
Según la teoría en los objetivos se hace la selección de problemas (SP) y se 




 𝑿 𝟏𝟎𝟎 
TPC: Total problemas críticos  




 𝑿 𝟏𝟎𝟎 
MAE: Métodos de análisis relevante  
MAD: Métodos de análisis determinados 
2. Hacer (Do) 
3) Llevar a cabo la educación y la formación 
4) Hacer el trabajo 
Según los indicadores: En educación y formación se considera formación 
profesional (FP) y en hacer el trabajo, se considera el desarrollo del trabajo 




 𝑿 𝟏𝟎𝟎 
CE: Capacitaciones ejecutadas  




 𝑿 𝟏𝟎𝟎 
SO:   Soluciones optimas  







3. Comprobar o verificar (Check)   
5) Comprobar los resultados (CR) 




 𝑿 𝟏𝟎𝟎 
RAc: Resultados actuales x100 
RAn: Resultados anteriores 
4. Actuar (Act) 
6) Aplicar una acción 




 𝑿 𝟏𝟎𝟎 
PAE: Procesos que se adecuan a los estándares 
PT:  Procesos totales 
“Una vez aplicada la acción correctora (paso 6) el siguiente paso es volver a 
planificar para verificar si la acción correctora ha funcionado” (Camisón, Cruz y 
González, 2006, p. 877). 
1.3.1.4 La mejora continua y la estabilización de los procesos 
“Cuando en un proceso se aplica el ciclo de mejora continua (PDCA), se adopta una 
serie de acciones que permite ejecutar el proceso de forma que la capacidad del mismo 
aumente. A través de la verificación de las acciones adoptadas se pueden conocer si las 
mismas han mejorado o no los procesos. En caso de que las acciones sean eficaces, la 
última fase del ciclo de mejora debe materializar en una nueva forma estabilizada de 
ejecutar el proceso, actualizándolo mediante la incorporación de dichas acciones a dicho 












FIGURA 5: CICLO PDCA ESTABILIZADO 
 
Fuente: (BELTRAN, et. al., 2002, p. 47) 
“En definitiva, se trata de formalizar los cambios en los procesos como consecuencia 
de una mejora producida, de tal forma que el ciclo SDCA no es más que una forma de 
estructurar el control del proceso y de entender el bucle de control” (BELTRÁN, et. 
al., 2002, p. 47). 
 
1.3.2 Variable dependiente: Productividad 
1.3.2.1 Definición de productividad 
“El concepto de productividad implica la interacción entre los distintos factores del 
lugar de trabajo. Mientras que la producción o resultados logrados pueden estar 
relacionados con muchos insumos o recursos diferentes, en forma de distintas relaciones 
de productividad —por ejemplo, producción por hora trabajada, producción por unidad 
de material o producción por unidad de capital—, cada una de las distintas relaciones o 
índices de productividad se ve afectada por una serie combinada de muchos factores 
importantes. Estos factores determinantes incluyen la calidad y disponibilidad de los 
materiales, la escala de las operaciones y el porcentaje de utilización de la capacidad, la 
disponibilidad y capacidad de producción de la maquinaria principal, la actitud y el 





administradores. La manera como estos factores se relacionan entre sí tiene un 
importante efecto sobre la productividad resultante, medida según cualquiera de los 
muchos índices de que se dispone” (Bain, 1982, p. 3).  
“La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o un 
sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados 
considerando los recursos empleados para generarlos. En general, la productividad se 
mide por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos empleados. Los 
resultados logrados pueden medirse en unidades producidas, en piezas vendidas o en 
utilidades, mientras que los recursos empleados pueden cuantificarse por número de 
trabajadores, tiempo total empleado, horas máquina, etc. En otras palabras, la medición 
de la productividad resulta de valorar adecuadamente los recursos empleados para 
producir o generar ciertos resultados” (Gutiérrez, 2014, p. 20). 
“La Productividad es la relación entre la producción obtenida por un sistema de 
producción o servicios y los recursos utilizados para obtenerla. Así pues, la 
productividad se define como el uso eficiente de recursos — trabajo, capital, tierra, 
materiales, energía, información — en la producción de diversos bienes y servicios. Una 
productividad mayor significa la obtención de más con la misma cantidad de recursos, 
o el logro de una mayor producción en volumen y calidad con el mismo insumo” 
(Prokopenko, 2000, p. 3). 
1.3.2.2 Importancia de la productividad 
“La productividad es importante en el cumplimiento de las metas nacionales, 
comerciales o personales. Los principales beneficios de un mayor incremento de la 
productividad son, en gran parte, del dominio público: es posible producir más en el 
futuro, usando los mismos o menores recursos, y el nivel de vida puede elevarse. El 
futuro pastel económico puede hacerse más grande mejorando la productividad, con lo 
cual a cada uno de nosotros nos tocará un pedazo más grande del mismo. Hacer más 
grande el futuro pastel económico puede ayudar a evitar los enfrenamientos entre 
grupos antagónicos que se pelean por pedazos más pequeños de un pastel más chico. 
Desde un punto de vista nacional, la elevación de la productividad es la única forma de 
incrementar la auténtica riqueza nacional. Un uso más productivo de los recursos reduce 
el desperdicio y ayuda a conservar los recursos escasos o más caros. Sin un aumento de 
la productividad que los equilibre, todos los incrementos de salarios, en los demás 
costos y en los precios sólo significarán una mayor inflación. Un constante aumento en 
la productividad es la única forma como cualquier país puede resolver problemas tan 
opresivos como la inflación, el desempleo, una balanza comercial deficitaria y una 







Relación entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados. (Gutiérrez, 
2014, p. 20). 
B. EFICACIA 
Es el grado en que se realizan las actividades y se alcanzan los resultados 
planificados. (Gutiérrez, 2014, p. 20). 
1.3.2.4 Fórmulas 
“La productividad se define como la relación entre la producción total y 
los insumos totales; esto es, la relación entre los resultados logrados y los 
recursos consumidos; o la relación entre la efectividad con la cual se 
cumplen las metas de la organización y la eficiencia con que se consumen 
esos recursos en el transcurso de ese mismo cumplimiento. Una medida 
esencial muy conocida de la productividad es la producción o 
rendimiento por hora" (Bain, 1982, p. 48). 












Fuente: Bain David 1982, (p. 47) 








Fuente: (Bain David, 1982, p. 48). 
 
1.3.2.5 Proceso de aplicación de las teorías  
Según Bain (1982) “Un paso importante para mejorar la productividad en cualquier 
organización consiste en idear e implantar mediciones significativas. La organización 
puede o no haber cruzado o trata de cruzar ese importante puente que vincula el 
conocimiento teórico con el compromiso personal. Si todavía no se ha intentado, lo 
que sigue puede ayudar a empezar bien. Si ya existen en operación mediciones de la 





1. Validez: refleja con precisión los cambios en la productividad. 
2. Totalidad: toma en cuenta todos los componentes, tanto de la producción, como 
del insumo, de un determinado índice de productividad. 
3. Comparabilidad: permite la exacta medición del cambio en la productividad entre 
un periodo y otro. 
4. Exclusividad: toma en cuenta y mide por separado la productividad de todas las 
actividades. 
5. Oportunidad: asegura que la información se comunica a los directivos con 
suficiente prontitud para que puedan tomarse las acciones correctivas en cuanto 
surgen los problemas. 
6. Efectividad en costos: consigue mediciones de modo que cause el menor número 
de interrupciones a los procesos productivos continuos de la organización. 
“Cuanto más se apeguen a los criterios anteriores, mayor será la utilidad que logren 
tener las mediciones de la productividad para aumentarla. Estos criterios no tienen 
por qué cumplirse perfecta o totalmente para que el sistema de mediciones tenga 
validez” (p. 57). 
1.3.2.6 Herramientas que se utilizan para la implementación del proceso. 
“Con excepción de las organizaciones muy pequeñas y poco complicadas, en cualquier 
otro caso el sistema de medición de la productividad va a requerir, con toda seguridad, 
mediciones de distintos tipos que habrán de tomarse a intervalos diferentes. Antes que 
pueda concebirse y llevarse a cabo un sistema de medición que tenga sentido, hay que 
adquirir cierta idea respecto del actual estado de las mediciones de la productividad 
dentro de la organización y de su validez. Además, es necesario comprender con 
exactitud las metas de la organización e interiorizarse en ellas. Las mediciones deben 
concebirse e implantarse tomando en cuenta tanto la posición actual, como aquella a la 
que se desea llegar” (Bain, 1982, p. 69). 
Pare ello se tiene que tener en cuenta lo siguiente:  
✓ Auditorias de las mediciones de la productividad 
✓ Auditoría de las actitudes prevalecientes relacionadas con la elevación de la 
productividad 
✓ Porcentaje de gastos con relación a ventas netas 
✓ Desarrollo de estándares para materiales 
✓ Ingeniería de métodos, diagramas de flujos, registros, informes, diseños de 





Por lo tanto, nos conlleva a realizar: 
Según Bain (1982, p. 119) 
a) Inspecciones a los proveedores: costos del tiempo y de viajes relacionados con 
inspecciones o auditorias en las plantas de los proveedores. 
b) Inspección de las entradas: costos vinculados con las inspecciones y pruebas a 
que se someten los materiales comprados cuando llegan al almacén. 
c) Inspección al proceso: costos de las inspecciones y pruebas a que se someten los 
productos durante el proceso de su fabricación. 
d) Inspección del producto terminado: costos de las inspecciones y de las pruebas 
a que se someten los productos ya terminados, antes de enviarlos a los clientes. 
e) Calibración y mantenimiento de los equipos: costos del mantenimiento y de la 
calibración de todos los equipos y aparatos empleados para medir o controlar la 
calidad. 
f) Control del proceso: costos de todas las actividades de control del proceso que 
se llevan a cabo de acuerdo con instrucciones proporcionadas por el área de 
calidad, pero desempeñadas por personal ajeno al área de control de calidad. 
g) Informes sobre la calidad: costos vinculados con la generación de informes 
periódicos sobre la calidad en los que se comunican los resultados de las 
actividades de evaluación. 
h) Materiales: costos de los materiales consumidos como parte de las actividades de 
evaluación, incluidos los costos de los productos o muestras que se destruyen 
durante las pruebas, los costos de los servicios y los costos de los demás 
suministros pertinentes. 
1.3.2.7 Tipos de Productividad 
Según Carro y Gonzales (2012), considera que existen varias alternativas para 
expresar la productividad: 
a) Productividad parcial y productividad total: “La productividad parcial es la 
que relaciona todo lo producido por un sistema (salida), con uno de los recursos 
utilizados (entrada). La productividad total involucra en cambio, a todos los 
recursos utilizados por el sistema, es decir, el cociente entre la salida y el agregado 





b) Productividad física y productividad valorizada: “La productividad física de 
una entrada es el cociente entre la cantidad física de la salida del sistema y la 
cantidad necesaria de esa entrada para producir la salida mencionada o, lo que es 
lo mismo, la cantidad de salida por unidad de una de las entradas. La salida puede 
ser expresada en toneladas, metros cuadrados, unidades, etc., y la entrada en horas 
hombre, horas máquina, kilovatios hora, etc. La productividad valorizada es 
exactamente igual a la anterior, pero la salida esta valorizada en términos 
monetarios. La productividad física es más usada por técnicos porque brinda 
información de mayor precisión. La productividad valorizada por los economistas 
en comparación es macroeconómica o cuando debe considerarse con especial 
interés los cambios en los precios relativos” (p. 3). 
c) Productividad promedio y productividad marginal: “La productividad es el 
cociente entre la salida total del sistema y la cantidad de entradas empleadas para 
producir la salida mencionada. El concepto de productividad promedio es útil para 
análisis comparativos de productividades entre distintos sistemas y detectar 
mejoras o deterioros del índice en el transcurso del tiempo” (p. 3). 
d) Productividad bruta y productividad neta: “La productividad bruta es el 
cociente entre el valor bruto de la salida (que incluye en valor de todos los 
insumos) y la entrada (o un conjunto de entradas) que incluye también el valor de 
todos los insumos. La principal ventaja de definir así la productividad es que hace 
más fácil la medición del índice. La productividad neta, en cambio se define, como 
el valor agregado a la salida, por una entrada en donde el valor de ciertos insumos 
ha sido excluido del numerador y denominador del índice. Esta productividad neta 
es a veces denominada índice de valor agregado” (p. 4). 
1.3.2.8 Control de Productos no conformes 
Según Envases y Envolturas S.A. (Procedimientos Generales: Control de productos 
no conformes): 
a) No Conformidad (NC): Incumplimiento de requisitos especificados. Se aplica a 
la desviación o ausencia de los requisitos especificados, de una o más 
características de la calidad, incluyendo los referentes a la seguridad de 





b) Reproceso: Acción tomada sobre un producto no conforme, de tal forma que sea 
conforme con requisitos. 
c) Desecho: Acción tomada sobre un producto no conforme, para impedir su uso 
inicialmente previsto (destrucción). 
d) Concesión:  Autorización para utilizar o liberar un producto que no es conforme 
con los requisitos especificados. Una concesión se trabaja dentro de límites 
definidos por un tiempo o una cantidad acordados. 
e) Permiso de desviación: Autorización para apartarse de los requisitos 
originalmente especificados de un producto, antes de su realización. Un permiso 
de desviación se da generalmente para una cantidad limitada de producto o para 
un período de tiempo limitado y para un uso específico. 
1.4 Formulación al Problema 
1.4.1 Problema general 
¿De qué manera la aplicación de Ciclo Deming mejora la Productividad en el área de 
Producción en la empresa Envases y Envolturas S.A. 
1.4.2 Problemas específicos: 
P.E.1: ¿De qué manera la aplicación de Ciclo Deming mejora la Eficiencia en el área 
de Producción en la empresa Envases y Envolturas S.A. 
P.E.2: ¿De qué manera la aplicación de Ciclo Deming mejora la Eficacia en el área de 
Producción en la empresa Envases y Envolturas S.A. 
1.5 Justificación del Estudio 
“Toda investigación está orientada a la resolución de algún problema; por consiguiente, 
es necesario justificar, o exponer, los motivos que merecen la investigación. Asimismo, 
debe determinarse su cubrimiento o dimensión para conocer su viabilidad” (Bernal, 
2010, p. 106). 
La presente investigación está orientado a la necesidad de la mejora continua para 
aumentar la productividad, fomentar una cultura de calidad orientada hacia la eficiencia 
en la realización y satisfacción del personal, asegurando la calidad de los productos que 
se fabrican tomando en cuenta todas las actividades necesarias, organizadas de una 






1.5.1 Justificación Teórica 
“En investigación hay una justificación teórica cuando el propósito del estudio es 
generar reflexión y debate académico sobre el conocimiento existente, confrontar una 
teoría, contrastar resultados o hacer epistemología del conocimiento existente” 
(Bernal, 2010, p. 106). 
El propósito de la investigación es aplicar la metodología de mejora continua “Ciclo 
Deming” para incrementar la productividad en el área de producción de la empresa. 
1.5.2 Justificación Practica 
“Se considera que una investigación tiene justificación práctica cuando su desarrollo 
ayuda a resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que al aplicarse 
contribuirían a resolverlo” (Bernal, 2010, p. 106). 
La metodología de mejora continua se aplica en todo el mundo con excelentes 
resultados por su sencillez y efectividad. Su aplicación mejora los niveles de calidad 
de productos, eliminación de tiempos muertos, desperdicios o mermas de producción, 
reducción de costos. 
1.5.3 Justificación Metodológica 
“En investigación científica, la justificación metodológica del estudio se da cuando el 
proyecto que se va a realizar propone un nuevo método o una nueva estrategia para 
generar conocimiento válido y confiable” (Bernal, 2010, p. 107). 
El planteamiento para el desarrollo de la metodología de mejora continua bajo la 
estructura de 4 pilares (PHVA) que son planear, hacer, verificar y actuar, lleva a 
obtener los elementos esenciales que permitan establecer la solución a un problema 
determinado, es decir reducir costos variables y obtener incremento de la 
productividad. 
1.5.4 Justificación Económica 
“Es fundamental que los propietarios de la empresa o sus gestores profesionales definan 
de manera clara y previa que objetivos o metas se tienen que alcanzar, por lo que se refiere 
a la mejora del nivel de beneficios, de la posición competitiva o la valoración de las 





El presente trabajo de investigación se justifica económicamente, debido a que al 
implementar la metodología de mejora continua “Ciclo Deming”, es reducir costos de 
operación en la empresa, del mismo modo, garantizará una producción continua lo que 
contribuirá a no tener sobre costos, generando mayor rentabilidad a la empresa. 
1.6 Hipótesis 
1.6.1 Hipótesis general 
La aplicación de Ciclo Deming mejora la Productividad en el área de Producción en 
la empresa Envases y Envolturas S.A. 
1.6.2 Hipótesis específicas: 
H.E.1: La aplicación de Ciclo Deming mejora la Eficiencia en el área de Producción 
en la empresa Envases y Envolturas S.A. 
H.E.2: La aplicación de Ciclo Deming mejora Eficacia en el área de Producción en 
la empresa Envases y Envolturas S.A 
1.7 Objetivo 
1.7.1 Objetivo general 
Determinar como la aplicación de Ciclo Deming mejora la Productividad en el área de 
Producción en la empresa Envases y Envolturas S.A. 
1.7.2 Objetivos específicos: 
O.E.1: Determinar como la aplicación de Ciclo Deming mejora la Eficiencia en el área 
de Producción en la empresa Envases y Envolturas S.A. 
P.E.2: Determinar como la aplicación de Ciclo Deming mejora la Eficacia en el área 



















2.1 Diseño de Investigación 
“Una vez que se precisó el planteamiento del problema, […] el investigador debe visualizar 
la manera práctica y concreta de contestar las preguntas de investigación, además de 
cumplir con los objetivos fijados. Esto implica seleccionar o desarrollar uno o más diseños 
de investigación y aplicarlos al contexto particular de su estudio. El término diseño se 
refiere al plan o estrategia concebida para obtener la información que se desea con el fin de 
responder al planteamiento del problema” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 
128). 
“[…] Los diseños cuasi-experimentales también manipulan deliberadamente al menos una 
variable independiente para ver su efecto y relación con una o más variables dependientes; 
solamente difieren de los experimentos “verdaderos” en el grado de seguridad o 
confiabilidad que pueda tenerse sobre la equivalencia inicial de los grupos” (Valderrama, 
2013, p. 65). 
El diseño de la presente investigación es Cuasi-experimental, pues el investigador 
ejerce un control mínimo sobre la variable independiente. Se trabaja con un solo grupo 
(G) al cual se le aplica un estímulo para determinar su efecto en la variable dependiente, 
aplicándose una pre-prueba y post-prueba luego de aplicado el estímulo. En una 
investigación pre-experimental no existe la posibilidad de comparación de grupos. Este 
tipo de diseño consiste en administrar un tratamiento o estímulo en la modalidad de solo 
post-prueba o en la de pre prueba-post prueba. El diseño tiene la siguiente estructura: 
 
G   O1 x O2. 
 
 
Dónde:                                    
G: Grupo o muestra. 
O1: Pre-Test 







2.1.1 Tipo de estudio 
Según Tamayo M. (2010) “En su libro Proceso de Investigación Científica, la 
investigación descriptiva comprende la descripción, registro, análisis e interpretación 
de la naturaleza actual, y la composición o proceso de los fenómenos. El enfoque se 
hace sobre conclusiones dominantes o sobre grupo de personas, grupo o cosas, se 
conduce o funciona en presente” (p. 53). 
a) Explicativa: “La investigación explicativa o causal, para muchos expertos es el 
ideal y el culmen de la investigación no experimental, tiene como fundamento la 
prueba de hipótesis y busca que las conclusiones lleven a la formulación o al 
contraste de leyes o principios científicos. En la investigación explicativa se 
analizan causas y efectos de la relación entre variables.” (Bernal, 2010, p. 122). 
b) Aplicada: Para Murillo (2008) “la investigación aplicada recibe el nombre de 
“investigación práctica o empírica”, que se caracteriza porque busca la aplicación 
o utilización de los conocimientos adquiridos, a la vez que se adquieren otros, 
después de implementar y sistematizar la práctica basada en investigación. El uso 
del conocimiento y los resultados de investigación que da como resultado una forma 
rigurosa, organizada y sistemática de conocer la realidad”. 
c) Cuantitativa: “En el caso de la mayoría de los estudios cuantitativos, el proceso se 
aplica secuencialmente: se comienza con una idea que va acotándose y, una vez 
delimitada, se establecen objetivos y preguntas de investigación, se revisa la 
literatura y se construye un maro o una perspectiva teórica. Después se analizan 
objetivos y preguntas, cuyas respuestas tentativas se traducen en hipótesis (diseño 
de investigación) y se determina una muestra. Por último, se recolectan datos 
utilizando uno o más instrumentos de medición, los cuales se estudian (la mayoría 
de las veces a través del análisis estadístico), y se reportan los resultados” 
(Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p.17). 
El tipo de estudio de este trabajo de investigación, por su finalidad que persigue es: 
Investigación aplicada y explicativa. Explicativa, porque este estudio está orientada 
a conocer las razones o causa que provocan ciertas situaciones, hechos o fenómenos. 
Explicativo, se emplean conocimientos adquiridos respecto a la Mejora Continua y se 
emplean para diseñar el sistema de Gestión de la Calidad en área de operaciones, 





operacionales de distribución con la finalidad de implantar normativas y requisitos 
establecidos según la Norma ISO 9001-2008. 
2.2 Variables, Operacionalización 
2.2.1 Variable independiente: Mejora Continua “Ciclo Deming” 
“El ciclo PDCA […] es un proceso que, junto con el método clásico de resolución de 
problemas, permite la consecución de la mejora de la calidad en cualquier proceso de la 
organización. Supone una metodología para mejorar continuamente y su aplicación 
resulta muy útil en la gestión de los procesos” (Camisón, Cruz y González, 2006, p. 
875). 
2.2.2 Variable dependiente: Productividad 
“En general, la productividad se entiende como la relación entre lo producido y los medios 
utilizados; por lo tanto, se mide mediante el cociente: resultados logrados entre recursos 
empleados. [...] De manera que mejorar la productividad es optimizar el uso de los 
recursos y maximizar los resultados" (Gutiérrez y De la Vara, 2013, p. 7). 
2.2.3 Cuadro de operacionalización de variables 
Según Duran (2018), Publicado el 29 de marzo es su página web. “La 
operacionalización de variables es un proceso metodológico que consiste en 
descomponer deductivamente las variables que componen el problema de investigación, 
partiendo desde lo más general a lo más específico; es decir que estas variables se dividen 
(si son complejas) en dimensiones, subdimensiones, indicadores, índices, valor final y 
tipo de variables. Entonces, el conjunto de estos datos relacionados formase el Cuadro de 
Operacionalización de Variables” 
Según Valderrama (2017) define: 
“la operacionalización es el proceso mediante el cual se transforman las variables de los 
conceptos abstractos a unidades de medición” (p.160). 
“Es un lenguaje sencillo, la operacionalización de las variables viene hacer la búsqueda de 
los componentes o elementos que constituyen dichas variables, para precisar las 
dimensiones, subdimensiones e indicadores; estas operan mediante la definición 






TABLA 2: CUADRO 1. OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLES 
  










Planificar: Es definen los 
objetivos y  las estrategias 
para lograr  implementar la 
mejora.
Nivel de objetivos 
definidos
Razon
Hacer: Consiste en poner 
en marcha las normas 
establecidas para la 
mejora propuesta en la 
fase de planificación.
Nivel de resultados 
definidos
Razon
Verificar: Una vez 
implantada la mejora, se 
deja un periodo para 
verificar su correcto 
funcionamiento.
Nivel de control de 
causas
Razon
Actuar: Estudiar los 
resultados y compararlos 
con el funcionamiento de 
las actividades antes de 
haber sido implantada la 
mejora.
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VI: Mejora 
contínua 
"El ciclo PDCA [...] es un 
proceso que, junto con el 
método clásico de 
resolución de problemas, 
permite la consecución de 
la mejora de la calidad en 
cualquier proceso de la 
organización. Supone una 
metodología para mejorar 
continuamente y su 
aplicación resulta muy útil 
en la gestión de los 
procesos". (Camisón, 
Cruz y González, 2006, 
p.875)
La mejora continua 
desarrollado en cuatro 
pasos: Planificar, Hacer, 
Verificar y Actuar. Cuyo 
fin es medir los 
objetivos, las 
variaciones, llevar el 
control de las acciones 
desarrolladas, medir el 
nivel de resultados, 
verificar las causas, 
registrar  las 
implementaciones y 
acciones correctivas y 
finalmente documentar 
lo desarrollado, a través 
de una observación 
directa.




TPC = Total Problemas Criticos
TPI = Total Problemas Identificados




SO = Total Soluciones Optimas
TSP = Total de Soluciones Planteadas




RAc = Resultados Actuales
RAn = Resultados Anteriores




PAE: Procesos que se adecuan a los STDs
















Eficiencia: Es la relación 
entre los resultados 
logrados y los recursos 
empleados.
Tiempo de entrega Razón 
Eficacia: Es el grado con 
el cual las actividades 
previstas son realizadas y 
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VD:  
Productividad                       
 “En general, la 
productividad se entiende 
como la relación entre lo 
producido y los medios 
utilizados; por lo tanto, se 
mide mediante el 
cociente: resultados 
logrados entre recursos 
empleados. [...] De 
manera que mejorar la 
productividad es optimizar 
el uso de los recursos y 
maximizar los resultados". 
(Gutiérrez y De la Vara, 
2013, p.7)
El camino más 
adecuado para que la 
empresa pueda crecer, 
a la vez que incrementar 
su rentabilidad, es 
aumentando su 
productividad, en base a 
un manejo pertinente de 
los métodos 
operacionales, la 
eficiencia y la eficacia 
nos determinan los 
resultados
EP=
  𝒐𝒓𝒅𝒆𝒏𝒆𝒔 𝒅𝒆 𝒕𝒓𝒂𝒏𝒂 𝒐 𝒓𝒆𝒂𝒍𝒊𝒛𝒂𝒅𝒐
  𝒐𝒓𝒅𝒆𝒏𝒆𝒔 𝒅𝒆 𝒕𝒓𝒂 𝒂 𝒐 𝒑𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒐
x 100
TE=
𝑯𝑯 𝒖𝒕𝒊𝒍𝒊𝒛𝒂𝒅𝒐𝒔 𝒑𝒐𝒓 𝒕𝒓𝒂 𝒂 𝒐𝒔 𝒂𝒄𝒂 𝒂𝒅𝒐𝒔






2.3 Población y Muestra 
2.3.1 Población 
“Es un conjunto finito o infinito de elementos, seres o cosas, que tienen atributos o 
características comunes, susceptibles de ser observado. Por lo tanto, se puede hablar de 
universo de familia, empresas instituciones, votantes, automóviles, beneficiarios de un 
programa de distribución de alimentos de un distrito de extrema pobreza, etc.” 
(Valderrama, 2017, p. 182). 
En el presente estudio de investigación, la población estará constituida por el número 
total de registros no conformes sobre impresiones y operadores del área durante un 
periodo de 24 semanas. 
 
N = 24 Semanas 
2.3.2 Muestra 
“Es un subconjunto representativo de un universo o población. Es representativo, porque 
refleja fielmente las características de la población cuando se aplica técnicas adecuadas 
de muestreo de la cual procede; defiere de ella solo en el número de unidades incluidas y 
es adecuada, ya que se debe incluir un numero optimo y mínimo de unidades; este número 
se determina mediante el empleo de procedimientos diversos, para cometer un error de 
muestreo dado al estimar las características poblacionales más relevantes” (Valderrama, 
2017, p. 184). 
 
En la presente investigación, debido a que el diseño de la solución requiere analizar 
una muestra bastante representativa de la población, para poder proponer una solución 
estable en el tiempo, entonces se define que la muestra comprende el número de 
registros no conformes representativos para su análisis sobre impresiones incluyendo 
al operador del área durante un periodo de 24 semanas. 
 
n = 24 Semanas 
 
2.4 Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos, Validez y Confiabilidad 
2.4.1 Técnicas  
“En la actualidad, en investigación científica hay gran variedad de técnicas o instrumentos 
para la recolección de información en el trabajo de campo de una determinada 
investigación. De acuerdo con el método y el tipo de investigación que se va a realizar, 





Las técnicas aplicadas en la presente trabajo deinvestigación serán: Registros de Ficha 
Técnica del Cliente , Registro de Impresión y Registro de Productos no Conformes.  
2.4.2 Instrumentos de medición 
“Un instrumento de medición adecuado es aquel que registra datos observables que 
representan verdaderamente los conceptos o las variables que el investigador tiene en 
mente” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 199). 
La presente investigación para la medición de los indicadores usaran los siguientes 
instrumentos de medición: Registros, Base de Datos y Recolección de datos. 
2.4.3 Validez del instrumento. 
“La validez, en términos generales, se refiere al grado en que un instrumento mide 
realmente la variable que pretende medir” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, 
p. 200). 
De acuerdo a la naturaleza de la investigación y  para determinar la confiabilidad,  
validez y objetividad   de contenido se sometió a la técnica del criterio de expertos, 
profesionales con vasta experiencia brindaron las pautas necesarias en la validación de 
los instrumentos, los mismos que después de ser corregidos y tomados los criterios de 
observación de los profesionales en consulta. 
2.4.4 Confiabilidad del instrumento 
“La confiabilidad de un instrumento de medición se refiere al grado en que su 
aplicación repetida al mismo individuo u objeto produce resultados iguales. 
(Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 200). 
2.5 Método de Análisis de Datos 
“Una vez que los datos se han codificado, transferido a una matriz, guardado en un 
archivo y “limpiado” los errores, el investigador procede a analizarlos” (Hernández, 
Fernández y Baptista, 2014, p. 272). 
2.5.1 Análisis descriptivos 
“Se denomina estadística descriptiva, al conjunto de métodos estadísticos que se 
relacionan con el resumen y descripción de los datos, como tablas, gráficos y el análisis 





Para el análisis de datos descriptivos de la muestra de enfoque cuantitativo, se 
utilizarán diagramas de barra, para describir los datos obtenidos a través de registros 
de productos no conformes. 
2.5.2 Análisis inferencial 
“La estadística inferencial sirve para efectuar generalizaciones de la muestra a la 
población. Se utiliza para probar hipótesis y estimar parámetros. Se basa en el 
concepto de distribución muestral” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 
328). 
2.6 Aspecto Ético 
El investigador se compromete a respetar la veracidad de los resultados, la confiabilidad 
de los datos suministrados por la empresa y la identidad de los individuos que participan 
en el estudio.  
Además, también las fuentes que sito en mi proyecto de investigación, validación de 























3.1 Desarrollo de la propuesta 
Para iniciar el desarrollo del presente trabajo de investigación se va a ejecutar en 
función al ciclo Deming, cuya metodología está basada en PHVA. 
3.1.1 Situación actual 
3.1.1.1 Descripción general de la empresa 
Razón Social: ENVASES Y ENVOLTURAS S.A 
RUC: 20100182859 
Página Web: http://www.envasesyenvolturas.com 
Dirección Legal: Calle Bancheros Rossi Nro. 193 - Santa Anita - Lima 
Teléfono: (511) 2015660  
FIGURA 6: UBICACIÓN GEOGRÁFICA DE LA EMPRESA ENVASES Y ENVOLTURAS S.A. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
3.1.1.2 Antecedentes 
Envases y Envolturas S.A., fue fundada en el año 1964 en la ciudad de Lima con la 
finalidad de abastecer la demanda nacional de bolsas de papel. 
Diecisiete años después se inicia una etapa de diversificación y ampliación del giro 
del negocio adquiriendo, nuevas maquinarias y equipos para la fabricación de 





rebobinadoras, Laminadoras, que marcaron el camino de desarrollo de la Empresa 
hasta la actualidad. 
El objeto social de la empresa es la fabricación, comercialización de envases 
flexibles de alta especialidad destinados al mercado nacional como al exterior, 
tales como impresiones monocapa, bilaminados, trilaminados, tetra laminados, 
fundas termo encogibles de PVC y PETG, bolsas pouch, doy pack y etiquetas, en 
materiales de alta calidad innocuos y aprobados por la F.D.A. para contacto 
directo con alimentos 
En la actualidad la Empresa continúa su política de modernidad y tecnología, 
habiendo comenzado a inicios del 2003 la implementación del Sistema de Gestión 
de Calidad, certificando el Sistema de Gestión de Calidad ISO 9001:2000 en abril 
del 2009 y actualmente recertificación del ISO 9001:2015, la cual garantiza la 
calidad en la elaboración de los envases flexibles. 
FIGURA 7: EVOLUCIÓN DE SISTEMA DE GESTIÓN DE LA CALIDAD DE LA EMPRESA  
 






Desarrollar y fabricar empaques flexibles, que cumplan las necesidades del cliente, 
dentro de un marco de responsabilidad social y cuidado del medio ambiente. 
 
Visión 
Ser líderes en el desarrollo de empaques flexibles de alta especialidad, con presencia 
productiva en Latam. 
 
Valores 
✓ El trabajo en equipo nos une para lograr lo inalcanzable. 
✓ Planificar nos prepara para lograr todas nuestras metas. 
✓ Tenemos iniciativa para dar más de lo esperado. 
✓ Somos honestos y transparentes y así fortalecemos nuestro trabajo. 
✓ Con aprendizaje continuo aseguramos nuestro crecimiento. 
✓ Personas con vocación de cuidado por la empresa y compromiso de 
confidencialidad en todos nuestros actos. 
 
Línea de producción: 
Envases y Envolturas S.A. está dedicado al desarrollo, fabricación y 
comercialización de envases flexibles para la industria de alimentos, laboratorios y 
otros, para este fin la empresa proporciona de forma coherente productos y servicios 
conforme con los requisitos y procedimientos, logrando la satisfacción del cliente a 
través de la aplicación eficaz de los procesos y la mejora continua. 
La empresa establece las siguientes líneas y/o áreas de producción: 
1. Área de Diseño gráfico. La empresa cuenta con un equipo de diseñadores 
gráficos altamente calificados, así como tecnología de última generación. 
2. Área de impresión. La empresa cuenta con una amplia capacidad instalada de 
impresoras flexo gráfica de hasta 8 colores. 
3. Área de extrusión. La empresa fabrica láminas de polietileno en coextrusión, 
que permite soluciones de empaques innovadoras de acuerdo con las necesidades 
y requisitos de nuestros clientes. 
4. Área de laminación. La empresa emplea procesos de laminación con y sin 





laminados con distintas propiedades de permeabilidad, que permite garantizar 
diferentes tipos de barrera contra la humedad, luz, gas y químicos de acuerdo con 
el tipo de producto a ser envasado. 
5. Área de corte y/o rebobinado. La empresa cuenta con máquinas cortadoras y 
rebobinadoras, donde se realizan el proceso de adecuación de las bobinas para 
que cubran las especificaciones de los anchos y diámetros solicitados por los 
clientes. 
6. Área de sellado de etiquetas fundas. La empresa cuenta con líneas para sellado 
de fundas de PVC y PETG, termo encogibles individuales o en bobinas. 
7. Área de sellado de bolsas pouch y doy pack. La empresa cuenta con una de las 
máquinas selladoras más versátiles y modernas del mercado, capaz de producir 
empaques Pouch y Doy pack para diferentes aplicaciones como bolsas con asa, 
cierre zipper, abre fácil, válvulas dispensadoras, entre otras. 
3.1.1.3 Organigrama 
Un organigrama es una expresión gráfica de puestos y jerarquías, donde detalla la 
representación gráfica de la estructura organizacional y funcional de la empresa en 
donde señala los puestos jerárquicos de forma vertical como horizontal, desde los 






FIGURA 8: ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA DE ENVASES Y ENVOLTURAS S.A 
 





3.1.2 Diagnóstico de la situación actual 
3.1.2.1 Análisis de la situación actual de la empresa (FODA) 
Análisis FODA 
Fortalezas Debilidades 
• Certificación ISO 9001 
• Procedimientos e instructivos que 
facilitan el trabajo 
• Maquinaria de alta tecnología 
• Buena remuneración 
• Trabajadores con experiencia. 
• Falta del compromiso del trabajador 
• Falta de planeamiento 
• Estándares de producción incompleto 
• Frecuente Rotación del personal 
• Falta distribución de área 
• Dificultad para el trabajo en presión. 
Oportunidades Amenazas 
• Crecimiento de demanda en 
supermercados 
• Mayor control de calidad en las empresas 
• Exigencia del mercado de productos 
provenientes de empresas formales. 
• Ingreso de mercadería de contrabando 
• Aumento de la competencia 





• Certificación ISO 9001 
• Procedimientos e 
instructivos facilitan el 
trabajo 
• Maquinaria de alta 
tecnología 
• Buena remuneración 
• Trabajadores con 
experiencia. 
DEBILIDADES (D) 
• Falta del compromiso del 
trabajador 
• Falta de planeamiento 
• Estándares de 
producción incompleto 
• Frecuente Rotación del 
personal 
• Falta distribución de área 
• Dificultad para el trabajo 
en presión 
OPORTUNIDADES (O) 
• Crecimiento de 
demanda en 
supermercados 
• Mayor control de 
calidad en las empresas 




✓ Difundir la existencia de 
certificación en mercados 
en crecimiento 
✓ Difundir la existencia de 
maquinarias de alta 
tecnología que cumplen los 
estándares de calidad 
esperado 
✓ Promover incentivos a 
trabajadores para atender 
demanda de 
supermercados 
✓ Planificar la producción a 
nivel del mercado nacional 
✓ Organizar mejor el centro 
de trabajo para evitar 
saturación de trabajo con 
un buen control de calidad 
AMENAZAS (A) 
• Ingreso de mercadería 
de contrabando 
• Aumento de la 
competencia 
• Aumento de la 
delincuencia 
✓ Reforzar la campaña de la 
formalidad de la empresa 
que garantiza la venta de 
productos de calidad 
✓ Diseñar modelos nuevos 
para mercados con alta 
competencia 
✓ Mejorar las condiciones 
laborales de trabajadores 
con experiencia para entrar 
en competencia con 
productos de calidad 
✓ Planificar producción y 











3.1.2.2 Recopilación de datos 
Se puede observar en la TABLA 4, la productividad antes de la aplicación del 
Ciclo de Deming. 
TABLA 4: PRODUCTIVIDAD ANTES DE APLICAR EL CICLO DEMING 
 
Fuente: Elaboración Propia 
3.1.3 Problemática de la situación actual de la empresa. 
La problemática de la situación de la empresa es la baja producción e incumplimiento 
de entrega al cliente en la fecha pactada, la baja productividad es a consecuencia de 
fallas de impresión como manchas, color fuera del estándar, medidas fuera 
especificación, des registros, mala apariencia de la lámina, texto borroso o ilegible. 








SEMANA 1 65 68 44
SEMANA 2 70 75 53
SEMANA 3 68 70 48
SEMANA 4 77 80 62
SEMANA 5 71 75 53
SEMANA 6 69 77 53
SEMANA 7 73 80 58
SEMANA 8 75 81 61
SEMANA 9 70 75 53
SEMANA 10 68 74 50
SEMANA 11 69 71 49
SEMANA 12 59 66 39
SEMANA 13 73 78 57
SEMANA 14 71 76 54
SEMANA 15 70 78 55
SEMANA 16 75 82 62
SEMANA 17 68 74 50
SEMANA 18 77 80 62
SEMANA 19 65 73 47
SEMANA 20 68 72 49
SEMANA 21 68 75 51
SEMANA 22 65 71 46
SEMANA 23 73 75 55
SEMANA 24 65 72 47
ANTES
TE = (HH Utilizados 
por trabajos 
acabados / HH Total 
por ordenes de 
trabajo) x 100
EP = # Ordenes de 
trabajo realizado / # 

















3.1.3.1 Determinación de la problemática de la empresa 
En Envases y Envolturas S.A. se presentan los siguientes inconvenientes en el 
desarrollo de cada proceso: muchos tiempos muertos, falta de preparación del 
personal, fallas de proceso en el área de impresión y también una inadecuada 
distribución de planta y excesiva rotación del personal nuevo por falta de inducción. 
La distribución del personal del área de producción en el proceso de impresión 
involucrados como jefaturas del área, mandos medios y los operarios se muestra en 
el siguiente cuadro: 
TABLA 5: DISTRIBUCIÓN DEL PERSONAL DEL ÁREA 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Para mejorar la productividad en el área de producción en el proceso de impresión de 
la empresa si implementa de un proceso de mejora continúa basado en la metodología 
de ciclo de Deming”, y las herramientas que sean convenientes. 
Para tal efecto usaremos herramientas de la calidad como: 
• Diagrama de Ishikawa 
• Diagrama de Pareto 
A continuación, se presenta el diagrama Ishikawa y diagrama de Pareto (Causa - 
Efecto) con el fin de determinar las principales causas que originan la baja 
productividad en área de producción en el proceso de impresión de la empresa 
Envases y Envolturas S.A. 
 
TURNO CANTIDAD 
PERSONAL DEL AREA 
DE PROCESO 
IMPRESIÓN
















El Diagrama de Ishikawa identifica el problema y las causas que permiten determinar el bajo rendimiento en la Productividad. 
FIGURA 9: DIAGRAMA DE ISHIKAWA 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Baja productividad
del area de 
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TABLA 6: ANÁLISIS DE CAUSA DE NO CONFORMES MESES MAYO A OCTUBRE 2017 
 
Fuente: Elaboración Propia 
FIGURA 10: DIAGRAMA DE PARETO 
 
Fuente: Elaboración Propia 
CAUSAS May Jun Jul Ago Sep Oct
CANTIDAD 
TOTAL (Kg) % % Acumulado
MANCHAS 775 311 2210 267 284 1405 5252 13.0% 13.0%
COLOR FUERA DE STD 1010 0 950 1332 127 1000 4419 10.9% 23.9%
CRUCETA EN AREA DE CORTE 0 0 3100 0 0 0 3100 7.7% 31.6%
REPINTE 0 435 1450 1030 0 0 2915 7.2% 38.8%
MEDIDAS FUERA DE ESP 2117 197 56 400 25 0 2795 6.9% 45.8%
DESREGISTRO 0 496 30 193 460 1262 2441 6.0% 51.8%
SCOTCH 0 453 0 0 0 1680 2133 5.3% 57.1%
TEXTO ERRADO 354 535 123 0 1021 0 2033 5.0% 62.1%
REMOCION DE TINTA 475 0 0 304 843 0 1622 4.0% 66.1%
MOTEADO 450 418 168 188 0 381 1605 4.0% 70.1%
MALA APARIENCIA 459 688 420 0 0 0 1566 3.9% 74.0%
POROSIDAD 0 200 0 543 500 309 1552 3.8% 77.8%
GOLPETEO 234 456 0 342 100 0 1132 2.8% 80.6%
INFORMACION DEFICIENTE 280 0 700 0 125 0 1105 2.7% 83.4%
ADHESIÓN DE TINTA 523 0 0 543 0 0 1066 2.6% 86.0%
RAYAS DE IMPRESIÓN 239 123 547 105 0 15 1029 2.5% 88.6%
ARRUGAS DE IMPRESIÓN 700 34 78 0 189 0 1001 2.5% 91.1%
BLOQUEO DE TINTA 219 200 0 304 0 0 723 1.8% 92.8%
IMPRESO POR LADO INCORRECTO 0 700 0 0 0 0 700 1.7% 94.6%
TERMORESISTENCIA 520 6 0 0 0 0 526 1.3% 95.9%
CODIGO DE BARRAS 400 0 0 0 0 0 400 1.0% 96.9%
SENTIDO DE EMBOBINADO 0 0 0 0 14 370 384 1.0% 97.8%
TEXTO ILEGIBLE 0 0 376 0 0 0 376 0.9% 98.8%
IMPRESO CON MATERIAL INCORRECTO 0 0 0 0 251 0 251 0.6% 99.4%
SIN TEXTO 0 150 0 0 0 0 150 0.4% 99.7%
MALA RESISTENCIA AL FROTE 0 0 0 103 0 0 103 0.3% 100.0%
TOTAL POR MES (Kg) 8755 5401 10208 5654 3939 6422 40379
PORCENTAJE POR MES (%) 21.68 13.38 25.28 14.00 9.75 15.90






3.1.4.1 Fase 1: PLANEAR 
En esta etapa se inicia con una reunión de todo los involucrados dando los alcances 
necesarios para los nuevos objetivos a desarrollar del presente proyecto, así como 
identificar los procesos necesarios para lograr un óptimo resultado a través de las 
herramientas de calidad y mejorar la productividad en el área de producción en el 
proceso de impresión. 
Planificar la producción de acuerdo a las proyecciones de la demanda para atender a 
los clientes 
 
FIGURA 11: REUNIÓN DE LOS COLABORADORES 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Capacitación 
Se propone hacer una programación semanal de charlas de 5 minutos al personal 
operativo y técnicos en lo referente de producción, seguridad y medio ambiente para 






TABLA 7: CUADRO DE ACTIVIDADES  
 
Fuente: Elaboración Propia 
3.1.4.2 Fase 2. HACER 
Se eligen responsables y se asignan las tareas del acuerdo al problema encontrado. 
El supervisor de producción se encarga de apoyar para las capacitaciones 
programadas de los colaboradores, de la misma manera hacer el seguimiento que 
corresponde, sugerir los temas de capacitación de acuerdo a las capacidades de cada 
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FIGURA 12: TOMA DE ACCIONES POR PARTE DE LAS JEFATURAS 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la FIGURA 12 demuestra analizando las fallas y ejecutar las mejoras 
FIGURA 13: BOCETO APROBADO POR EL CLIENTE  
 





3.1.4.3 Fase 3. VERIFICAR 
La implementación del Ciclo Deming se estableció desde el mes de enero a mes de 
junio de 2018, teniendo que verificar que las tareas asignadas se estén cumpliendo 
de acuerdo a lo planificado, revisando las mejoras obtenidas hasta el momento 
mediante gráficos o histogramas que muestren los resultados de forma clara y 
precisa. 
TABLA 8: PLAN DE CALIDAD DE PROCESO DE IMPRESIÓN 
 
Fuente: Elaboración Propia 
3.1.4.4 Fase 4. ACTUAR 
Estudiar los resultados obtenidos en la post implementación de los últimos seis 
meses comparando con los resultados de la pre implementación de los seis meses 
anteriores para ver si la productividad mejoró y cuanto mejoró, si se cumplió lo 
planificado o no. 
 
Arranque DONDE CUANDO QUIEN DONDE CUANDO QUIEN 
Adhesión (scotch) Sí ME.GEN.EE.002 IMP C/Bob Ayudante LAB C/Bob SAC R-10843.1
Scratch Sí ME.GEN.EE.005 IMP C/Bob Ayudante LAB C/Bob SAC R-10843.1
Registro Sí ME.GEN.EE.010 IMP C/Bob Ayudante LAB/IMP C/Bob SAC/MAQ R-10843.1
Frecuencia Sí ME.GEN.EE.007 IMP C/Bob Ayudante LAB/IMP C/Bob SAC/MAQ R-10843.1
Gramaje de tinta Sí ME.GEN.EE.001 IMP Nota 1 Ayudante LAB Nota 1 SAC R-10843.1
Gramaje total Sí ME.GEN.EE.017 IMP C/Bob Ayudante LAB C/Bob SAC R-10843.1
Twisting Sí ME.GEN.EE.009 IMP C/Bob Ayudante LAB C/Bob SAC R-10843.1
Resistencia al frote Sí ME.GEN.EE.011 IMP C/Bob Ayudante LAB C/Bob SAC R-10843.1
Flexibilidad Sí ME.GEN.EE.004 IMP C/Bob Ayudante LAB C/Bob SAC R-10843.1
COF Sí ME.GEN.EE.012 IMP C/Bob Ayudante LAB C/Bob SAC R-10843.1
Tonalidad Sí ME.GEN.EE.013 IMP C/Bob Ayudante LAB/IMP C/Bob SAC/MAQ R-10843.1
Termoresistencia de tinta Sí ME.GEN.EE.037 IMP Nota 1/ C/Bob Ayudante LAB Nota 1/ C/Bob SAC R-10843.1
Sello de Laca (gramaje de laca) Sí ME.GEN.EE.016 IMP C/Bob Ayudante LAB C/Bob SAC R-10843.1
Aplicación de Primer Sí ME.GEN.EE.044 IMP C/Bob Ayudante LAB C/Bob SAC R-10843.1
Olor Sí ME.GEN.EE.006 IMP Nota 3 Ayudante LAB Nota 3 SAC R-10843.2
Bloqueo Sí ME.GEN.EE.003 IMP Nota 2 Ayudante LAB Nota 2 SAC R-10843.1
Recubrimiento Quimico (Pet) Sí ME.GEN.EE.055 IMP C/Bob Ayudante LAB C/Bob SAC R-10843.1
Nivel de Tratamiento (Nylon) Sí ME.GEN.EE.008 IMP C/Bob Ayudante LAB C/Bob SAC R-10843.1
Nota 1: Al inicio de la producción o cambio en las condiciones de proceso o cambio de Insumos y una vez por turno.
Nota 2: Una muestra de la primera unidad o cambio en las condiciones de proceso o cambio de Insumos y una vez por turno.
Nota 3: Una muestra de la primera unidad de una O.P.
Las características que están resaltadas en negritas inciden directamente en la calidad del producto final, el cumplimiento con las especificaciones es imprescindible 
*Se debe realizar el método de ensayo ME.GEN.EE.051 Revisión de motanjes, abarca la medición del ancho, distacia fotocelula a corte, frecuencia,
número de repeticiones y bandas.
ELABORADO POR SAC: Domingo Paye
FECHA 
REVISADO POR JAC: Sonia Reyes
FECHA
01/10/2017 01/10/2017










TABLA 9: PRODUCTIVIDAD DESPUÉS DE APLICAR EL CICLO DEMING 
 











SEMANA 1 80 97 78
SEMANA 2 75 98 74
SEMANA 3 88 89 78
SEMANA 4 75 80 60
SEMANA 5 68 89 61
SEMANA 6 70 88 62
SEMANA 7 78 95 74
SEMANA 8 75 89 67
SEMANA 9 70 93 65
SEMANA 10 72 92 66
SEMANA 11 75 88 66
SEMANA 12 76 89 68
SEMANA 13 75 96 72
SEMANA 14 80 96 77
SEMANA 15 82 92 75
SEMANA 16 78 94 73
SEMANA 17 77 94 72
SEMANA 18 82 90 74
SEMANA 19 75 89 67
SEMANA 20 77 85 65
SEMANA 21 76 90 68
SEMANA 22 77 90 69
SEMANA 23 83 96 80












TE = (HH Utilizados 
por trabajos 
acabados / HH Total 
por ordenes de 
trabajo) x 100
EP = # Ordenes de 
trabajo realizado / # 






3.1.5 Situación Mejorada 
TABLA 10: PRODUCTIVIDAD (ANTES Y DESPUÉS) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
FIGURA 14: PRODUCTIVIDAD (ANTES Y DESPUÉS) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
TABLA 11: DIMENSIONES (EFICIENCIA Y EFICACIA) 
 











FIGURA 15: EFICACIA Y EFICIENCIA 
 
Fuente: Elaboración Propia 
3.2 Análisis estadístico descriptivo de la variable dependiente: Productividad 
3.2.1 Presentación y análisis de resultados 
Presentación de resultados:  
En el presente proyecto se analizaron ordenes de trabajo del área de producción en el 
proceso de impresión correspondientes a los meses de Enero, Febrero, Marzo, Abril, 
Mayo y Junio del presente año 2018, en donde cada orden de trabajo, se presenta el 
retraso correspondiente, donde la implementación del programa de Ciclo Deming 
comenzó a principios del mes de Enero, logrando mejorar los niveles de eficiencia y 
eficacia como se muestra en la TABLA 11, en el retraso en las órdenes de trabajo, ya 
que se siguieron los procedimientos, programas  y normas establecidas. (Información 
de datos ver ANEXO 6: INSTRUCTIVOS)  
Análisis de los resultados estadísticos  
Para realizar la evaluación de los resultados obtenidos, primero se ha evaluado y 








TABLA 12: ELECCIÓN DE LA PRUEBA ESTADÍSTICA 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Por el tipo de estudio, se determinó que la prueba a realizar es T de student (muestras 
relacionadas). 
TABLA 13: PROMEDIO PORCENTUAL DE DIMENSIONES 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la TABLA 13, se muestra los resultados promedios, porcentuales de las dos 
dimensiones de la variable dependiente para la contrastación de la hipótesis general, 
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𝑯𝑯 𝒖𝒕𝒊𝒍𝒊𝒛𝒂𝒅𝒐𝒔 𝒑𝒐𝒓 𝒕𝒓𝒂 𝒂 𝒐𝒔 𝒂𝒄𝒂 𝒂𝒅𝒐𝒔
𝑯𝑯 𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒑𝒐𝒓 𝒐𝒓𝒅𝒆𝒏𝒆𝒔 𝒅𝒆 𝒕𝒓𝒂 𝒂 𝒐
x 100
EP=
  𝒐𝒓𝒅𝒆𝒏𝒆𝒔 𝒅𝒆 𝒕𝒓𝒂𝒏𝒂 𝒐 𝒓𝒆𝒂𝒍𝒊𝒛𝒂𝒅𝒐






3.2.2 Contrastación de la hipótesis general 
Variable dependiente: “PRODUCTIVIDAD” 
TABLA 14: ESTADÍSTICA DESCRIPTIVA VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS v25 
FIGURA 16: COMPARATIVO DE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD 
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Interpretación: La TABLA 14 y la FIGURA 16, muestra que, antes de la aplicación 
del Ciclo Deming, la media es de 52,42% y después de aplicación la media es de 
70,63%, con una diferencia de 18,21% en la mejora de la Productividad en el área de 
producción de la empresa Envases y Envolturas S.A. 
Prueba de normalidad variable dependiente 
Criterio para determinar la normalidad:  
P-valor=>a 0,05 aceptar Ho, los datos provienen de una distribución normal 
P-valor< a 0,05 aceptar H1, los datos NO provienen de una distribución normal 
TABLA 15: PRUEBA DE NORMALIDAD DE LA VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 
 
Fuente: Elaboración propia, con SPSS 25 
Interpretación: Se realizó la prueba de Normalidad para determinar si los datos 
provienen de una distribución normal en el cual se aplica la prueba de Shapiro-Wik, 
para igualar las varianzas porque el número de muestras es < a 30. 
Conclusión: Los datos provienen de una distribución normal 
FIGURA 17: NORMALIDAD (ANTES Y DESPUÉS) 
 
Fuente: Elaboración propia, con SPSS 25 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig.
Productividad Antes 0.091 24 0,200
* 0.965 24 0.549
Productividad Despues 0.118 24 0,200





*. Esto es un límite inferior de la signif icación verdadera.





En las FIGURA 17 diagramas de dispersión del antes y después de la aplicación del 
Ciclo Deming en el área de producción en el proceso de impresión, nos muestran que 
los datos provienen de una distribución normal. 
Para calcular la comparación de la variable dependiente: “Productividad” y evaluar 
la hipótesis general, se emplea la prueba ‘’T de Student’’ de muestras relacionadas con 
el SPSS v25. 
TABLA 16: ESTADÍSTICA DE MUESTRAS RELACIONADAS 
 
Fuente: Elaboración propia, con SPSS 25 
TABLA 17: SIGNIFICANCIA DE LA PRUEBA DE HIPÓTESIS GENERAL 
 
Fuente: Elaboración propia, con SPSS 25 
Conclusión: El resultado alcanzado (Sig. Bilateral, véase TABLA 17) P=0.000 ˂  0.05 
por la tanto se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. 
Por lo tanto, se concluye que la aplicación del Ciclo Deming mejora la productividad 
en el área de producción de la empresa Envases y Envolturas S.A. 
3.2.3 Contrastación de las hipótesis específicas 









52.4167 24 5.99214 1.22314
Productividad 
Despues
70.6250 24 6.35755 1.29773
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Productividad Despues
-18.20833 9.16980 1.87178 -22.08040 -14.33627 -9.728 23 0.000
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Dimensión 1: EFICIENCIA 
Indicador 1: Tiempo de entrega 
TABLA 18: ESTADÍSTICA DESCRIPTIVA DE LA D1: EFICIENCIA 
 
Fuente: Elaboración propia  
FIGURA 18: COMPARATIVO DE LA DIMENSIÓN EFICIENCIA 
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Interpretación: La TABLA 27 y FIGURA 18 muestra que, antes de la aplicación del 
Ciclo Deming, la media de la eficiencia es de 74,92% y después de aplicación de la 
mejora es de 91,50 %, con una diferencia de 16,58 % en la mejora de la eficiencia de 
tiempo de entrega del área de producción de la empresa Envases y Envolturas S.A.  
Prueba de normalidad de la Dimensión 1: Eficiencia 
Criterio para determinar la normalidad:  
P-valor=>a 0,05 aceptar Ho, los datos provienen de una distribución normal 
P-valor< a 0,05 aceptar H1, los datos NO provienen de una distribución normal 
TABLA 19: PRUEBA DE NORMALIDAD DE LA D1: EFICIENCIA 
  
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: Se realizó la prueba de Normalidad para determinar si los datos 
provienen de una distribución normal en el cual se aplica la prueba de Shapiro-Wik, 
para igualar las varianzas porque el número de muestras es <30. 
Conclusión: Los datos provienen de una distribución normal. 
FIGURA 19: NORMALIDAD D1 (ANTES Y DESPUÉS) 
 
Fuente: Elaboración propia, con SPSS v25 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig.
Eficiencia Antes 0.139 24 0,200
* 0.959 24 0.421





*. Esto es un límite inferior de la signif icación verdadera.





En las FIGURA 19, diagramas de dispersión del antes y después de la aplicación del 
Ciclo de Deming, la eficiencia, nos muestran que los datos provienen de una 
distribución normal. 
Para calcular la comparación de la variable “Productividad” y su dimensión 
Eficiencia e indicador: Tiempo de entrega, se emplea la prueba ‘’T de Student’’ de 
muestras relacionadas con el SPSS v25. 
TABLA 20: ESTADÍSTICA DE MUESTRAS RELACIONADAS: D1 EFICIENCIA 
 
Fuente: Elaboración propia, con SPSS v25 
 
TABLA 21: SIGNIFICANCIA DE LA PRUEBA – D1: EFICIENCIA 
 
Fuente: Elaboración propia, con SPSS v25. 
Conclusión: El resultado alcanzado (Sig. Bilateral, véase TABLA 21) P=0.000˂ 0.05 por 
la tanto se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. 
Por lo tanto, la aplicación del Ciclo Deming mejora la eficiencia en el área de producción 









69.6667 24 4.25969 0.86950
Eficiencia 
Despues
77.1250 24 4.91946 1.00418





Eficiencia Antes - 
Eficiencia Despues
-7.45833 6.63311 1.35398 -10.25925 -4.65742 -5.508 23 0.000
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 Dimensión 2: EFICACIA  
Indicador 2: Eficacia de Planificación 
TABLA 22: ESTADÍSTICA DESCRIPTIVA DE LA D2: EFICACIA 
  
Fuente: Elaboración propia, con SPSS v25 
FIGURA 20: COMPARATIVO DE LA DIMENSIÓN EFICACIA 
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Interpretación: La TABLA 22 y la FIGURA 20, muestra que, antes de la aplicación 
del Ciclo Deming, la media de la eficacia es de 74,92% y después de aplicar la mejora 
es de 91,50%, con una diferencia 16,58% en la mejora de la eficacia de planificación 
en el área producción de la empresa Envases y Envolturas S.A. 
Prueba de normalidad de la Dimensión 2: Eficacia 
Criterio para determinar la normalidad:  
P-valor=>a 0,05 aceptar Ho, los datos provienen de una distribución normal 
P-valor< a 0,05 aceptar H1, los datos NO provienen de una distribución normal 
TABLA 23: PRUEBA DE NORMALIDAD DE LA D2: EFICACIA 
 
Fuente: Elaboración propia, con SPSS v25 
Interpretación: Se realizó la prueba de Normalidad para determinar si los datos 
provienen de una distribución normal en el cual se aplica la prueba de Shapiro-Wik, 
para igualar las varianzas porque el número de muestras es <30. 
Conclusión: Los datos provienen de una distribución normal 
FIGURA 21: NORMALIDAD D1 (ANTES Y DESPUÉS) 
 
Fuente: Elaboración propia, con SPSS v25 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig.
Eficacia Antes 0.117 24 0,200
* 0.975 24 0.783
Eficacia Despues 0.134 24 0,200





*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera.





Interpretación: En las FIGURA 21, diagramas de dispersión del antes y después de 
la mejora de Ciclo de Deming, la eficacia y su indicador cumplimiento de órdenes de 
servicio nos muestran que los datos provienen de una distribución normal. 
Para calcular la comparación de la variable “Productividad” y su dimensión: Eficacia, 
e indicador: Eficacia de planificación, se emplea la prueba ‘’T de Student’’ de muestras 
relacionadas con el SPSS v25. 
TABLA 24: ESTADÍSTICA DE MUESTRAS RELACIONADAS D2: EFICACIA 
 
Fuente: Elaboración propia, con SPSS v25 
TABLA 25: SIGNIFICANCIA DE LA PRUEBA- D2: EFICACIA 
 
Fuente: Elaboración propia, con SPSS v25 
Conclusión: El resultado alcanzado (Sig. Bilateral, véase TABLA 25), P=0.000˂ 0.05 
por la tanto se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. 
Por lo tanto, la aplicación del Ciclo Deming mejora la eficacia en el área de 
producción de la Envases y Envolturas S.A 
 
Media N Desv. Desviación
Desv. Error 
promedio
Eficacia Antes 74.9167 24 4.13802 0.84467
Eficacia 
Despues
91.5000 24 4.39367 0.89685





Eficacia Antes - 
Eficacia Despues
-16.58333 6.17088 1.25962 -19.18907 -13.97760 -13.165 23 0.000
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Los resultados obtenidos de la presente investigación validan que la aplicación de Ciclo 
Deming mejora la Productividad en el área de Producción en la empresa Envases y 
Envolturas S.A.  
Con respecto a la Hipótesis General  los resultados que se obtuvieron sustentan que la 
aplicación del Ciclo Deming mejora la productividad en el área de producción en un 
18,21% de incremento de productividad, siendo sus resultados de media Pre Test 
(Antes) de 52,42%  y Post Test (Después) de 70,63%, además la eficiencia mejoro 
considerablemente de un 7,46% con los resultados de Pre Test (Antes) de 69,67% y Post 
Test (Después) de 77,13%, así mismo la eficacia aumento de un 16,58% con los 
siguientes resultados de Pre Test (Antes) de 74,92% y Post Test (Después) de 91,50%. 
DISCUSIÓN 1. 
Según, Ayuni C. Irene en su tesis Sistema de mejora continua en la empresa 
Arnao S.A.C. bajo la metodología PHVA, con la realización del análisis situacional 
inicial se diagnosticaron diversos problemas que afectaban a la empresa, 
identificándose principalmente la carencia de una adecuada planificación de sus 
operaciones, lo cual se traducía en los excesivos tiempos que empleaban para 
realizarlos productos patrón, además no tenía operarios calificados solo 3 de 9 
operarios los restantes se dedicaban en labores menores. De aquí nació la necesidad 
de realizar un análisis sistemático de la planta y planeamiento estratégico de la 
empresa. Finalmente se optó por una distribución en donde se priorizo la disminución 
de tiempo de recorrido, respetando las zonas de evacuación y pasillos, la mejora del 
factor edifico fue pospuesta muchas veces e interrumpida por atender las ordenes de 
producción, llegando a la necesidad de utilizar los domingos y feriados para realizar 
actividades, con estas actividades fueron influenciados la eficacia de tiempo que 
mejoro de un 71% a un 84% y la eficacia que incrementó de un 67% a un 78%. 
Consecuentemente se tuvo una mejora en los indicadores finales, tales como 
productividad total, eficacia total y la mejora más significativa se dio en la 






Según, REYES L. Marlon, en su tesis Implementación del ciclo de mejora 
continua Deming para incrementar la productividad de la empresa calzados 
León. El presente tesis busco implementar el siclo mejora continua en el proceso 
productivo para incrementar la productividad de la empresa  a través de la aplicación 
de herramienta de la gestión como 5 S, fichas de control y capacitación en aspectos 
motivacionales y de buenas prácticas de manufactura, el estudio se aplicó en el 
proceso productivo de la empresa, la cual consta de 4 procesos, de estos se estableció 
una muestra por conveniencia de una producción de un mes antes y, después de la 
implementación de la mejora realizando un estudio pre experimental, obteniendo 
como resultado un incremento de 25% en la productividad de mano de obra y un 4% 
en materia prima, y se materializa esto desde una perspectiva de mejora continua es 
posible lograr mejorar significativamente en los objetivos propuestos, y esto puede 
darse en cualquier tipo de empresa inclusive en las MYPES. 
DISCUSIÓN 3. 
Según, ALMEIDA, J y OLIVARES, N.  en su tesis Diseño e implementación de 
un proceso de mejora continua en la fabricación de prendas de vestir en la 
empresa Modetex, en el estudio se determinaron el diseño e implementación de un 
proceso de mejora continua en la fabricación de prendas de vestir, con el objetivo de 
asegurar una excelente calidad del producto, se han analizado los problemas 
existentes en la empresa utilizando herramientas como Matriz de Pareto, Árbol de 
problemas, Histograma y diagrama de Ishikawa, logrando determinar las deficiencias 
que posee, los resultados obtenidos determinan de forma real que se ha diseñado 
adecuadamente el sistema de mejora continua utilizando metodología como PHVA 
y 5 S; lo que dio como efecto el aumento de la eficiencia de  69,03% a 80,15% además 
logro obtener una eficacia de 97,93%  con esta mejora se puede asegurar las fechas 























Tras la realización de un análisis de los resultados mediante el software SPSS v25 ante 
la medición de la variable dependiente, con vistas al logro de un incremento de la 
productividad se llega a las siguientes conclusiones: 
CONCLUSIÓN 1 
Con relación al Objetivo General: Determinar como la aplicación de Ciclo Deming 
mejora la Productividad en el área de Producción en la empresa Envases y 
Envolturas S.A., se llega a la conclusión que al implementar el ciclo Deming se 
puede observar el incremento en un 18,21% de productividad. Antes de aplicar el 
Ciclo Deming la empresa tenía una productividad de 52,42% y, luego de la aplicación 
de la mejora, la empresa incrementó en un 70,63% de productividad, con esto llega 
a cumplir el objetivo del proyecto de investigación. 
CONCLUSION 2 
Con relación al Objetivo Especifico: Determinar como la aplicación de Ciclo 
Deming mejora la Eficiencia en el área de Producción en la empresa Envases y 
Envolturas S.A. se determina que hay una mejora significativa en la Eficiencia, de 
un 69,67% antes de implementación de ciclo Deming a un 77,13%, con ello se llega 
a cumplir las expectativas del cliente y continúa mejorando hasta llegar a la 
satisfacción esperada.  
CONCLUSIÓN 3 
Con relación al Objetivo Especifico: Determinar como la aplicación de Ciclo 
Deming mejora la Eficacia en el área de Producción en la empresa Envases y 
Envolturas S.A. se determina que hay una mejora significativa en la Eficacia, de un 
74,92% antes de implementación de ciclo Deming a un 91,50%, con ello se llega a 
























Enveses y envolturas S.A. tiene presente que es muy importante utilizar las 
herramientas de la calidad puesto que su desarrollo ayuda a mejorar los indicadores 
de la productividad y, de la misma manera amplia su panorama de estrategia, 
manteniendo una filosofía de calidad total que permite mejorar la productividad 
interna de la empresa en el área de producción. 
RECUMENDACION 2 
Adecuar el proceso de evaluación y selección del personal en base a competencias. 
El personal ingresante incorpore ciertos comportamientos técnicos y valores acordes 
a la cultura organizacional de la empresa y, así se logrará que se cumpla de manera 
efectiva la alternativa de mejora continua para el control preventivo de la 
planificación de producción diario, semanal y mensual, mejorando su eficiencia 
laboral en favor de la empresa.  
RECUMENDACION 3 
Desarrollar elementos motivacionales de impacto medio, pero de alta frecuencia. 
Esta alternativa permitirá mejorar, con bajo costo y a largo plazo, la situación de 
personal poco comprometido por temas motivacionales y así mejorar su eficacia en 
el cumplimiento de los objetivos de la empresa con el compromiso coordinado de los 
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Planificar Nivel de objetivos definidos Razón 
Hacer Nivel de resultados definidos Razón 
Vereficar Nivel de control de causas Razón 
Actuar
Nivel  acciones correctivas de 
procesos realizados
Razón 
ESPECÍFICOS ESPECÍFICOS ESPECÍFICOS DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL INDICADORES
ESCALA DE 
INDICADORES
¿De qué manera la aplicación 
de Ciclo Deming mejorará la 
Eficiencia en el área de 
Producción en la empresa 
Envases y Envolturas S.A.?
Determinar como la 
aplicación de Ciclo Deming 
mejorará la Eficiencia en el 
área de Producción en la 
empresa Envases y 
Envolturas S.A.
La aplicación de Ciclo 
Deming mejorará la 
Eficiencia en el área de 
Producción en la empresa 
Envases y Envolturas S.A.
Eficiencia Tiempo de entrega Razón 
¿De qué manera la aplicación 
de Ciclo Deming mejorará la 
Eficacia en el área de 
Producción en la empresa 
Envases y Envolturas S.A.?
Determinar como la 
aplicación de Ciclo Deming 
mejorará la Eficacia en el 
área de Producción en la 
empresa Envases y 
Envolturas S.A.
La aplicación de Ciclo 
Deming mejorará la Eficacia 
en el área de Producción en 
la empresa Envases y 
Envolturas S.A.




El camino más adecuado para 
que la empresa pueda crecer, a 
la vez que incrementar su 
rentabilidad, es aumentando su 
productividad, en base a un 
manejo pertinente de los 
métodos operacionales, la 




“En general, la productividad se 
entiende como la relación entre lo 
producido y los medios utilizados; 
por lo tanto, se mide mediante el 
cociente: resultados logrados 
entre recursos empleados. [...] 
De manera que mejorar la 
productividad es optimizar el uso 
de los recursos y maximizar los 
resultados". (Gutiérrez y De la 
Vara, 2013, p.7)
MATRIZ DE CONSISTENCIA
Determinar como la 
aplicación de Ciclo Deming 
mejorará la Productividad en 
el área de Producción en la 
empresa Envases y 
Envolturas S.A.
¿De qué manera la aplicación 
de Ciclo Deming mejorará la 
Productividad en el área de 
Producción en la empresa 
Envases y Envolturas S.A.?
La aplicación de Ciclo 
Deming mejorará la 
Productividad en el área de 
Producción en la empresa 
Envases y Envolturas S.A.
VI:  Mejora 
contínua                        
"El ciclo PDCA [...] es un proceso 
que, junto con el método clásico 
de resolución de problemas, 
permite la consecución de la 
mejora de la calidad en cualquier 
proceso de la organización. 
Supone una metodología para 
mejorar continuamente y su 
aplicación resulta muy útil en la 
gestión de los procesos". 
(Camisón, Cruz y González, 
2006, p.875)
La mejora continua desarrollado 
en cuatro pasos: Planificar, 
Realizar, Verificar y Actuar; 
respondiendo a las incógnitas: 
Que hacer y cómo hacerlo, 
Hacer lo Planeado, revisar 
como se ha realizado y 
finalmente ver cómo mejora la 
productividad en el área de 
operaciones de la empresa. 
Aplicación de Ciclo Deming para mejora de la Productividad en el área de Producción en la empresa Envases y Envolturas S.A.





ANEXO 2: FICHA TÉCNICA DEL CLIENTE 
 






ANEXO 3: REGISTRO DE IMPRESIÓN  







ANEXO 4: REGISTRO DE PRODUCTO NO CONFORME 
 







ANEXO 5: FORMATO DE EVALUACIÓN DE DESEMPEÑO 
 
 
Fuente: Envases y Envolturas S.A. 
 
 





La presente evaluaciòn de desempeño consiste en asignar un valor a cada item presentado, según el cuadro debajo 
cuya calificación va del  1 hasta 5.      
1. Deficiente 2. Regular 3. Bueno 4. Muy Bueno                   5. Excelente
ASPECTOS CALIFICACION
DESEMPEÑO LABORAL 1 2 3 4 5
1 Responsabilidad
2 Exactitud y calidad de trabajo
3 Reporta avances de tareas
4 Productividad - Volumen y cantidad de trabajo
5 Capacidad para realizar tareas
6 Cumplimiento de los procedimientos existentes
7 Grado de conocimiento tècnico   Suma Promedio
Total 0 0 0 0 0 0 0
ACTITUD LABORAL 1 2 3 4 5
1 Actitud hacia la empresa ( Identificación con la empresa )
2 Actitud hacia superior/superiores
3 Actitud hacia el equipo de trabajo ( pares y subordinados )
4 Presentaciòn personal
5 Asistencia y Puntualidad
6 Uso adecuado de los recursos   Suma Promedio
Total 0 0 0 0 0 0 0
COMPETENCIAS 1 2 3 4 5
1 Iniciativa 
2 Creatividad e Innovacion
3 Liderazgo
4 Trabajo bajo presiòn
5 Capacidad de manejar multiples tareas
6 Capacidad de aprendizaje   Suma  Promedio
Total 0 0 0 0 0 0 0
Sumar los tres Promedios 0








ANEXO 6: INSTRUCTIVOS 
 
TITULO: ARRANQUE, PARADA Y CONTROL DEL PROCESO DE IMPRESION 
1. OBJETIVO 
1.1 Dar a conocer la secuencia de actividades de arranque, operación, parada y los 
mecanismos de seguimiento y control del proceso de impresión en Envases y 
Envolturas S. A 
2. ALCANCE 
2.1 Antes (arranque), durante y después (parada) del proceso de impresión. 
3. REFERENCIAS  
3.1 PG-10811 Planificación de la Producción 
3.2 PG-10511 Elaboración de estándares técnicos 
3.3 PC-202 Plan de Calidad de Impresión 
4. DEFINICIONES 
4.1 Anilox: Rodillo regulador de tinta aplicada 
4.2 Clisses: Son fotopolímeros grabados con el diseño a imprimir 
4.3 Sticky back : cinta adhesiva de doble faz que une al clisse con el rodillo portaclisses 
5. RESPONSABILIDADES 
5.1 Es responsabilidad del Jefe de Planta velar por el cumplimiento de lo establecido en 
este instructivo. 
5.2 Es responsabilidad del Supervisor de Producción (SP) y del Operario Impresor 
cumplir lo establecido en este instructivo. 
5.3      Es responsabilidad del Supervisor de Producción evaluar la dificultad del trabajo en 
el momento de su aprobación (pedido nuevo), de ser el trabajo de alta dificultad el 
SP debe colocar en la pestaña elementos definidos por el usuario (del artículo) 
programar la impresión de día, para que el APP no programe el trabajo de alta 






6.1 Arranque de impresora: El operario impresor realiza las siguientes actividades: 
Verificar en el DCU el producto a procesar de acuerdo al programa de producción 
Da inicio al trabajo en el DCU 
6.1.1 Antes de iniciar el arranque de la impresora el Operario Impresor debe contar con lo 
siguiente: 
- R-10811.3 Estándar de producción (check-list)  
- Estándar de color (entregado por Control de Calidad) 
- Prueba de montaje aprobada por Control de Calidad (FS 1500). En el caso de, 
Miraflex S, FJR8 y FJ2108  se lleva la primera muestra de impresión a Control 
de Calidad para la revisión de textos y medidas.  
- Verificar que las tintas del producto y solventes se encuentren en planta. 
6.1.2 Verificar que los materiales se encuentran en planta,  
6.1.3 Luego verifica orden y limpieza de la máquina, especialmente del tambor central y 
polines. 
6.1.4 El operario impresor del primer turno del primer día de trabajo de la semana activa 
la llave general de fluido eléctrico. 
6.1.5 Ubica los anilox en los cuerpos correspondientes según estándar de producción. 
6.1.6 Ubica rodillos porta clisés en grupo impresor según estándar de producción. 
6.1.7 Verifica punto cero de reguladores de posición micrométrico de anilox y 
portaclissés.(sólo en FS 1500 y FJ) 
6.1.8 Verifica que las canecas de tintas se encuentren en el lugar correspondiente y procede 
al acercamiento de cada cuerpo de impresión. 
6.1.9 Verifica paralelismo en los grupos impresores. 
6.1.10 Verifica que las cámaras cerradas estén limpias y las cuchillas en buen estado. 
6.1.11 Coloca las cámaras cerradas en posición de trabajo. 
6.1.12 Verifica la instalación de bombas y mangueras de cada color en el cuerpo indicado 
en el estándar.  





6.1.14 Regula las cuchillas de tal forma que la distribución de la tinta en el anilox sea pareja. 
6.1.15 Coloca piñón por piñón en cada grupo impresor de acuerdo al punto cero de la rueda 
dentada. (solo FS 1500 y FJ) 
6.1.16 Coloca el guiador del material. 
6.1.17 El operario Impresor deja constancia que la máquina ha sido armada de acuerdo al 
estándar de producción, llenando el check list R-10811.3 
6.1.18 Inicia regulación de grupo impresor a baja velocidad. 
6.1.19 Da presión de anilox a la plancha y luego de la plancha al tambor 
6.1.20 Luego regula presión de anilox a la plancha para verificar mínima presión (repite esta 
operación secuencialmente en cada cuerpo). 
6.1.21 Conforme el maquinista va regulando presiones, el ayudante de impresión debe ir 
ajustando registro a los grupos ya regulados. 
6.1.22 En la máquina Miraflex S, todos los pasos del 6.1.18 al 6.1.21 se realizan de forma 
automática y simultánea 
6.2 Control de Impresión: Para el control de la producción del proceso de impresión, 
el operario impresor realiza las siguientes actividades y registra los datos obtenidos 
en la Hoja de Control del Proceso (R-10811.42): 
6.2.1 Tratamiento del material a imprimir: 
- Si es Pe/Bopp/Cast se debe de asegurar mediante prueba de tinta en el material y 
haciendo la prueba de adhesión (de tener alguna duda irá al laboratorio para que 
le verifiquen con solución de tratamiento)., luego cargar la impresora con la 
bobina a imprimir por el lado correcto. 
- Si es Nylon o Poliéster, se debe verificar el lado tratado según etiqueta del 
proveedor en la bobina.  
- Para el caso del poliéster, el lado tratado se debe validar aplicando una capa fina 
de tinta blanca 76100 en ambos lados de la lámina, dejando secar y aplicar la 
cinta adhesiva habano de 2” de ancho, que abarque la aplicación de tintas a ambas 
caras. Luego desprender la cinta del lado no tratado hacia el lado tratado, con lo 





químico a imprimir. Posterior a esta evaluación ya se puede cargar la impresora 
con la bobina a imprimir por el lado correcto. 
Para el caso del nylon verificar el lado tratado con la solución de tratamiento para 
nylon. 
- Si son Materiales metalizados, se debe rasgar la superficie para determinar la 
cara del metalizado, observando el desprendimiento del metalizado. La 
impresión se realiza por el lado metalizado. 
6.2.2 Registro de Colores: El registro entre colores no debe exceder 0.3 mm. 
6.2.3 Color.-Todos los colores se comparan con el estándar de color aprobado por 
Control de Calidad.  
6.2.4 Medidas: Verificar, Ancho y frecuencia entre impresiones, distancia de fotocélula 
al corte, Raya de corte a 3mm del corte (siempre y cuando esté incluida). El operario 
debe de realizar las mediciones con la wincha verificada por el Dpto. de 
Aseguramiento  de Calidad. Para el caso de impresión de láminas de polietileno se 
considera como frecuencia entre impresiones el resultado de la siguiente fórmula: 
Frecuencia PE : 0.985 x circunferencia cilindro/ N° repeticiones 
6.2.5 Variables.-Verificar que las variables de condiciones de máquina que figuran en la 
R-10811.42 Hoja de Control de Proceso (Impresión) se mantengan: 
- Temperatura de Túnel 
- Temperatura Inter cuerpos 
- Tensión de Desbobinado 
- Tensión de Rebobinado 
- Tensión de Tiro 
- Velocidad de Máquina 
6.2.6 Instrucciones Especiales.- Verificar que las instrucciones especiales que figuran en 
R-10811.42 Hoja de Control de Proceso (Impresión) se cumplan rigurosamente. 
6.3 Así como se controlan todos los puntos del 6.2.1 al 6.2.6 en el inicio del tiraje, se debe 
repetir el control en cada final de bobina, dejar constancia del chequeo en la hoja de 
control del proceso bobina por bobina numerada y dejar una muestra de cada bobina 





6.4 El control del proceso se realiza basándose en la conformidad de los resultados de las 
inspecciones con los requisitos de los clientes indicados en los Estándares de 
producción respectivos. 
6.5 Todas las bobinas impresas deberán ser pesadas, ingresadas manualmente al DCU y 
etiquetadas según el sistema EFI. 
6.6  Parada de impresora 
6.6.1 Cumplido los metros de producción, el operario impresor procede a la parada de 
máquina, e ingresa el fin de la producción en el sistema EFI, dando por concluido el 
trabajo. 
6.6.2 Luego Baja tintas, limpia anilox y realiza la limpieza del tambor en general. 
6.6.3 El Operario impresor devuelve los saldos de materia prima, asegura que no  queden 
tintas que no se vayan a utilizar en el siguiente trabajo y despeja completamente el 
área de trabajo, para que quede preparado para el siguiente trabajo.  
7. REGISTROS 
R-10811.3 Estándar de producción (check-list)  
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